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Engineering  Libra  n 

Liseres  noirs,  Pourritures,  Soufflures, 
Retirures,  Retraits  ?? 

par  M.  J.  LEONARD,  Inge'nieur  A.  I.  Lg 

La  question  du  retrait  qui  a  fait  I'objet  du  m&moire  pre'senU  par  M.  J.  Leonard  an  Congres  de 
■Liege,  que  nous  reproduisoits  ci-apres,  est  une  des  phis  captivante.  De  sa  resolution  satisfaisante 
depend  raven  ir  de  la  fonder ie. 


Le  present  expose  n'a  pas  la  pretention  de  liquider 
une  question,  mais  bien  de  l'introduire  officiellement 
dans  le  programme  d'etude  des  associations  techni- 
ques de  fonderie  beige,  francaise  ou  autres  ;  il  a  pour 
but  d'attirer  l'attention  des  fondeurs  sur  la  nature  et 
la  provenance  possible  de  certains  defauts,  d'exposer 
une  hypothese  que  je  crois  exacte,  et  de  mettre  en 
garde  la  grande  masse  de  ceux  qui  font  de  la  fonderie 
contre  l'afiirmation  que  le  metal  est  la  cause  de  bien 
des  defauts  constates  sur  les  pieces  de  fonderie,  solu- 
tion du  reste  qui  est  la  plus  agreable,  puisqu'en  l'adop- 
tant  on  degage  sa  responsabilite\ 

Definitions. 

^  Le  lisere  noir  est  un  defaut  supeificiel  se  presentant 
,sur  les  parois  exterieures  ou  inf6rieures  d'une  piece 
~  sous  la  forme  d'une  couche  spongieuse,  souvent 
epaisse  de  2  ou  3  mm.,  noiratre  et  parfois  composee 
?  de  cristaux  se  presentant  sous  la  forme  de  dendrites 
- -enchevetrees. 

4     Les  pourritures  se  torment  de  preference  dans  les 
^parties  massives,  ou  plus  exactement  parlant,  dans 
"y  les  parties  de  pieces  plus  massives  que  les  parties  voi- 
sines.  Elko  se  presentent  au  centre  de  la  masse,  rare- 


ment  incolores,  parfois  irisees  comme  les  soufflures 
et  souvent  noiratres.  Elles  forment  dans  la  matiere  ties 
solutions  de  continuity  dont  les  parois  sont  egalement 
tapissees  d'amas  irreguliers  de  dendrites. 

Les  soufflures  sont  des  cavites  a,  surface  lisse  formees 
par  les  gaz  tendant  a  s'echapper  de  la  masse  liquide  et 
a  se  placer  dans  les  parties  superienres  de  cette  der- 
niere. 

Les  retirures  sont  des  vides  centraux  occasionnes 
dans  les  parties  massives,  se  montrant  a  la  couleur 
pres,  de  la  meme  facon  que  les  pourritures,  et  dues  a 
un  manque  d'alimentation  de  ces  parties  de  la  piece 
au  moyen  d'une  masselotte  appropriee. 

Circulation  des  gaz  dans  un  moule. 

Le  resultat  cherche  par  les  mouleurs  est  de  faire  par 
tir  les  gaz  par  les  pores  du  moule,  par  les  trous  d'air, 
ou,  en  ce  qui  concerne  les  gaz  du  moule  meme,  par  les 
events  places  sur  la  piece.  D'une  fa<;on  generale,  nous 
pouvons  afiirmer  que  les  gaz  se  degageront  par  l'en- 
droit  de  pression  moindre.  L'on  doit  s'etforcer  de  ren- 
dre  le  passage  a  travers  les  creux  du  sable  plus  aise 
qu'a  travers  la  ionte  coulee  dans  le  moule,  liquide  ou 
encora  pateuse. 
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A  conditions  egales  de  qualite  de  sable  et  de  serrage, 
la  pression  des  gaz  formes  dans  le  sable  du  moule  est 
proportionnelle  au  nombre  de  calories  apportees  par 
unite  de  volume  du  sable.  Elle  dependra  de  l'epaisseur 
de  couche  du  metal  fondu  (de  sa  temperature  ou  de 
sa  nature  :  facteurs  que  nous  pouvons  supposer  cons- 
tants dans  differents  cas  determines)  et  de  la  maniere 
dont  le  sable  est  entoure  par  le  metal. 

77777777777777777777777777777% 


A  ce  dernier  point  de  vue,  le  cas  ideal  est  celui  d'une 
taque  plate  ou  chaque  unite  de  surface  A  recoit  la 
meme  quantite  de  chaleur  proportionnelle  a  l'epais- 
seur e  1. 

Dans  ce  cas,  si  nous  faisions  une  coupe  a  travers  le 
sable,  nous  rencontrerions  une  serie  de  couches  de 
sable  de  moins  en  moins  calcinees  au  fur  et  a  mesure 
que  Ton  s'ecarte  de  la  piece,  coupe  qui  se  represen- 
terait  de  la  meme  facon  dans  les  differents  endroits  de 
la  piece  ;  dans  le  cas  d'un  cylindre,  l'epaisseur  e  1 
restant  constante,  les  quantites  de  gaz  formes  par 
unite  de  volume  de  sable  voisin  de  la  piece  seraient 
de  plus  en  plus  fortes  au  fur  et  a  mesure  que  le  dia- 
metre  D  diminuerait. 

Si  dans  ce  dernier  cas  nous  tracons  les  traits  d'egale 


calcination,  ces  derniers  s'ecarteront  de  plus  en  plus 
au  fur  et  a  mesure  que  D  diminue. 

Si,  dans  la  taque  etivisagee  en  premier  lieu,  nous 
realisons  un  creux,  le  sable  qui  se  trouve  dans  la 
partie  en  creux  sera  relativement  plus  fortement  cal- 
cine que  les  autres  points  de  la  piece  et  les  traits 
d'egale  calcination  du  sable  ne  suivront  pas  la  piece 
parallelement  a  sou  trace,  mais  il  y  aura  en  A  un 
endroit  ou  les  zones  d'egale  combustion  auront  une 
epaisseur  plus  forte  qu'autre  part. 

Dans  ces  differents  points  de  surepaisseur  des  zones 
d'egale  combustion  il  y  a  d'une  facon  evidente  sur- 
pression  des  gaz  dans  le  moule,  et  ces  points  doivent 
etre  consideres  comme  dangereux  au  point  de  vue 
possibility  de  defauts.  En  effet,  les  canaux  du  moule 
peuvent  dans  certains  cas  etre  suffisants  pour  absorber 


cette  surpression,  mais  il  peut  aussi  se  faire  que  ces- 
canaux  ne  soient  pas  suffisants  et  que  les  gaz  sous- 
pression  ne  pouvant  s'evacuer  par  le  sable,  agissent 
sur  la  fonte,  repoussent  la  paroi  pateuse  non  encore 
solidifiee,  crevent  cette  derniere  et  y  fassent  irruption. 

II  est  des  cas  ou  la  matiere  est  encore  suffisamment 
fluide  pour  refermer  la  fente  par  laquelle  les  gaz  sont 
entres  dans  la  masse  liquide,  mais  il  est  des  cas  ou, 
le  metal  etant  deja  pateux,  la  fente  reste  ouverte. 

Dans  ce  cas,  le  defaut  se  presente  comme  indique 
ci-dessous,  et  en  cassant  des  pieces  indiquant  les  fentes- 
a  l'exterieur,  on  decouvre  y  faisant  suite  des  cavites 
semblables  a  celles  definies  precedemment  sous  le 
nom  de  pourritures. 

Dendrites///^/ 


Quelques  constatations  faites  sur  des  pieces 
et  sur  des  eprouvettes  d'essais. 

Certains  de  ces  cas  ont  ete  signales  dans  une  causerie 
faite  precedemment  par  le  soussigne  a  la  tribune  de 
l'Association  Technique  de  Fonderie  de  Liege.  Je  les 
reprends  neanmoins  dans  cet  expose. 

Les  carters  de  motocyclette  en  fonte  presentaient 
des  paliers  dont  la  section  est  sensiblement  celle  des 
croquis.  Le  palier  brut  etait  evide  ;  apres  fraisage  Ton 
trouvait  tres  souvent  des  trous  et  porosites  a  I'inte- 
rieur comme  marque  en  1  A.  Ces  pieces  devaient  etre 
rebutees,  des  ergots  se  placant  dans  l'axe  du  palier  et 
ne  pouvant  se  loger  d'une  fa?on  suffisamment  solide 
dans  la  matiere  poreuse. 

Dans  le  cas  1  A,  le  defaut  ne  se  marquait  pas  a 
l'exterieur  de  la  piece.  Sur  d'autres  pieces  1 B,  le 
defaut  se  marquait  exterieurement  par  une  fente 
ouverte  vers  I'interieur  de  la  piece,  et  s'epanouis- 


Pourritures 


sant  a  I'interieur 
de  celle-ci,  et  une 
caviteplusou  moins 
grande,  tapissee 
comme  dans  le  premier  cas  du  reste,  de  dendrites. 

La  premiere  hypothese  faite  etait  qu'il  s'agissait 
d'une  retirure  a  proprement  parler.  Cependant,  le 
placement  de  jets  de  remonte  sur  la  douille  n'amenait 
aucune  amelioration,  et  de  plus  le  raisonnement  ne- 
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pouvait  admettre  que  dans  le  cas  16  la  retirure  sup- 
pose* se  fasse  a  la  partie'  inferieure  de  la  piece,  tandis 
que  la  partie  superieure  etait  intacte.  Cette  constata- 
tion  etait  contraire  non  seulement  a  tout  ce  qui  est 
admis  en  fonderie,  mais  a  ce  que  le  raisonnement  peut 
admettre  ;  la  retirure  a  proprement.  parler  doit  se 
localiser  dans  la  partie  superieure  d'une  piece. 

De  plus,  la  solution  pratique  que  nous  avons  trouvee 
a  ete  de  aupprimer  l'&videinent  et  de  couler  le  palier 
plein.  La  cassure  de  telles  pieces  a  toujours  et6  saine, 
ce  qui  d'une  facon  definitive  eliminait  toute  suppo- 
sition de  la  retirure,  puisque  la  masse  de  fonte  avait 
ete  augmentee  et  que,  malgre  cette  augmentation, 
tout  defaut  etait  disparu. 

Nous  avons  suppose  que  les  zones  d'egale  combus- 
tion irregulieres  dans  le  creux  produisaient  dans 
celui-ci  une  accumulation  trds  forte  de  gaz  qui  ne 
pouvaient  s'echapper  par  les  pores  du  sable  et  qui, 
pour  une  valeur  determinee  de  surpression,  provo- 
quaient  une  explosion,  dont  la  force  etait  capable 
de  crever  parfois  la  couche  de  fonte  refroidie  en  pre- 
mier lieu. 

Deuxieme  cas.  —  II  se  rapporte  a  une  fabrication  de 
cylindres  de  motocyclette,  possedant  de  chaque  cote 


de  l'alesage  deux  chapeUes  d'admission  et  d'echap- 
pement  inegalement  distances  de  l'alesage  et  formant 
Ila  un  coincement  de  sable  plus  fort  qu'en  116. 

Toujours  du  cote  lla,  ou  le  coincement  de  sable 
etait  le  plus  fort  et  ou  les  zones  d'egale  combustion 
SHivaient  le  moms  le  profil  de  la  piece,  un  lisere 
noir  se  montrait  phis  ( hi  moins  fort,  lisere  qui  dans 
certains  cas  s'accentuait  en  une  pourriture  comme  en 


non  entame  par  le  trait  de  coupe  I-I,  ou  s'epa- 
nouissant  plus  fortement  comme  en  Ha2,  et  entame 
alors  par  le  trait  de  coupe  I-J  qui  ne  laissait  plus  de 
matiere  saine  garantissant  l'interieur  de  l'alesage 
contre  les  pourritures  et  provoquant  des  fuites  aux 
essais  a  la  pression. 

Ces  cylindres-  etaient  faits  en  moules  seches,  ce 
qui  nous  a  permis  de  faire  l'essai  indique  en  IIa3. 
Un  sable  plus  poreux,  en  l'occurence  du  sable  blanc 
agglutine  pour  noyautage,  a  ete  place  dans  le  creux 
dangereux  de  la  piece,  le  restant  du  moule  etant  f ait- 
en  sable  de  moulage  ordinaire.  Apr6s  coulee,  l'endroit 
ou  ce  sable  blanc  avait  ete  place  se  montrait  d'une 
facon  nette,  la  peau  etant  plus  grenue,  et  a  la  cassure 
il  nous  a  ete  permis  de  constater  que  la  partie  en 
contact  avec  ce  sable  blanc  n'avait  pas  la  moindre 
trace  de  lisere  noir,  mais  qu'a  l'endroit  ou  la  peau 
grenue  se  continuait  par  la  peau  lisse,  un  leger  lisere 
noir  se  montrait. 

Les  conclusions  suivantes  ont  pu  se  tirer  : 

i°  Les  pourritures  Ilai  et  IIa2  se  montrant  egale- 
ment  sous  forme  de  dendrites  sont,  de  toute  evidence, 
l'exageration  du  defaut  superficiel  qu'est  le  lisere  noir. 

20  Le  lisere  noir  et  ses  accentuations  ne  sont  cer- 
tainement  pas  dus  a  une  action  de  retrait  ni  de  reti- 
rure : 

a)  Parce  que  places  a  l'exterieur  de  la  piece,  suivant 
un  plan  vertical,  et  suivant  une  epaisseur  parfois  de 
moins  d'un  millimetres. 

6)  Parce  que  ce  defaut  se  produit  a  la  partie  infe- 
rieure ;  que,  au-dessus  de  cet  endroit,  il  y  avait  encore 
environ  15  centimetres  de  piece,  tandis  qii'en  dessous 
de  ce  defaut  il  n'y  en  avait  que  3  environ.  Si  retirure 
il  y  avait,  elle  ne  se  serait  certainement  pas  produite 
dans  cet  endroit  qui  devrait  etre  renourri  par  la  fonte 
se  trouvant  au-dessus. 

Enfin,  dans  l'essai  II«3,  l'hypothese  de  la  retirure 
semble  devoir  etre  completement  eliminee;  car  il 
n'y  a  pas  a  premiere  vue  de  raison  pour  que  l'emploi 
du  sable  blanc  ait  fait  disparaitre  la  raison  de  la 
retirure. 

Troisieme  cas.  —  Je  prends  cet  exemple  dans  la 
fonderie  de  demonstration  des  Etablissements  Box- 
villain  ou,  d'une  iacon  tres  aimable,  M.  Ronceray 
a  bien  voulu  me  recevoir  et  me  montrer  les  differentes 
pieces  a  conviction  des  essais  tres  interessants  qui  y 
sont  poursuivis. 

Entre  autres,  il  m'a  signale  une  petite  piece  a  sec- 
tion de  corniere  a  conge  interieur  tres  faible  et  donnant 
a  cet  endroit  des  craquelures  identiques  a  celles  que 
j'a\-ais  remarquees  precedemment.  Cet  angle  vrf  A 
produit  dans  le  moulage  des  zones  d'egale  combustion, 
laissant  une  accumulation  de  gaz  a  cet  endroit,  pou- 
vant  provoquer  en  F  une  fente,  celle-ci  se  continuant 
certainement  sous  forme  dc  pourriture  a  l'interieur 
de  la  piece. 
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La  solution  a  ete  d'augmenter  le  conge  de  la  piece, 
comme  indique  en  B  (fig.  III6),  les  zones  d'egale 
combustion  etaient  plus  regulieres  et  la  possibility 
de  defaut  eliminee.  L'experience  a  demontre  que  cette 
solution  etait  pratique. 

Qu'il  me  soit  permis  de  relever  a  cette  occasion  un 
passage  de  l'interessant  article  de  M.  Ronceray  dans 
La  Fonderie  Moderne  de  mai  1921,  dans  lequel  il 
signalait  que  ma  communication  a  1' Association  Tech- 
nique de  Liege  montrait  clairement  que  je  ne  possede 
pas  encore  maintenant  le  moyen  de  donner  au  sable 
la  permeabilite  necessaire,  puisque  j'ai  ete  jusqu'a 
employer  du  sable  a  noyau  dans  une  partie  du  moule. 
Je  suis  completement  de  son  opinion.  II  me  reste 
beaucoup  a  faire  du  cote'  sablerie,  comme  tant  d'autres 
du  reste,  mais  l'essai  Illb  indique  que  dans  certains  cas 
le  sable  de  moulage,  si  bien  prepare  qu'il  soit  (et  ce 


qui  se  fait  a  la  fonderie  de  Choisy  au  point  de  vue 
sablerie  ne  peut  laisser  aucun  doute  quant  a  la  qualite 
du  sable  y  prepare)  n'est  pas  le  seul  facteur  influent, 
la  forme  des  pieces  en  est  un  autre  et  la  legere  modi- 
fication introduite  par  M.  Ronceray  n'etant  pas 
possible  dans  tous  les  cas,  il  est  necessaire  de  chercher 
la  solution  dans  une  autre  voie. 

Quatrieme  cas.  —  Differents  essais  indiques  schema- 
tiquement  en  IVa,  b,  c,  d,  consistent  dans  la  coulee 
en  un  seul  chassis  de  2  buselures  de  segments  de  freins, 
mais  ecartes  Tune  de  l'autre  d'une  longueur  variable. 

On  a  constate  qu'au  fur  et  a  mesure  que  l'ecartement 
de  ces  2  buselures  se  diminue,  il  se  forme  un  lis^re 
noir  prenant  de  plus  en  plus  d'importance. 

Les  2  buselures  ayant  des  diametres  exterieur  et 
interieur  d'environ  70  et  60,  coulees  ecartees  l'une  de 
l'autre  de  30-35  mm.,  ne  donnent  aucun  lis6re. 

Rapprochees  a  5-6  mm.,  elles  donnent  un  lisere  de 
2  a  3  mm.,  pouvant  meme  s'appeler  pourritures.  Ces 
defauts  dans  les  differents  essais  se  montrent  tous 
dans  les  faces  se  regardant  l'une  l'autre,  sous  forme  de 
croissants  dont  l'epaisseur  maxima  coincide  avec 
l'axe  commun  des  2  buselures. 

Les  zones  d'egale  combustion,  tracees  schemati- 
quement  sur  les  croquis  ci-contre,  donnent  comme 
precedemment  l'explication  que  je  conserve  du  meme 
ordre. 
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La  cassure  d'une  eprouvette  type,  executee  suivant 
schemas  Va  et  V6,  a  permis  egalement  de  constater 
deux  liseres  se  montrant  sous  forme  de  croissants  dont 


l'epaisseur  maxima  colncidait  avec  le  petit  axe  C-D 
de  l'ellipse  de  la  coupe  A-B. 

Sixieme  cas.  —  L'examen  de  plateaux  de  cylindres 


croquis  VI  a  permis  de  rencontrer  certaines  soufflures 
avec  au  point  de  depart  une  fente  exterieure  se  mar- 
quant  visiblemcnt  sur  la  piece  et  se  prolongeant  par 
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des  cavitxSs  a  parois  tapiss6es  de  dendrites,  tandis  que 
le  corps  de  la  soufflure  meme  6tait  lisse. 

Septicme  cas.  —  Tous  les  exemples  qui  precedent 
ont  6t6  choisis  dans  la  fonderie  de  fonte.  Je  puis  egale- 
ment  affirmer  que  nos  essais  ont  pr6sente  les  memes 


lisere 


Coupe  A  B  j  FigV  b 

Fente 

rexterieure.      Soufflures  Pourritures 


Fig.51 


defauts  et  les  memes  sources  de  defauts  dans[les  pieces 
de  bronze  et  d'aluminium,  soit  dans  les  environs  de 
parties  massives,  soit  dans  les  angles  comme  indique 
ci-dessous  (croquis  VII). 

Huitieme  cas   —  Les  memes  liseres  ou  pourritures 

se  constatent  tres  sou- 
vent  a  la  separation, 
soit  de  pieces  simples 
comme  des  buselures 
coulees  en  2  pieces  soit 
sur  des  cylindres  d'au- 
tomobiles  aux  separa- 
tions des  differentes 
enveloppes  ou  noyaux. 
Dans  ce  dernier  cas, 
les  questions  de  reti- 
rures  ou  de  retraits  doivent  etre  completement 
eliminees.  Je  n'en  vois  nullement  l'application. 

Conclusions.  —  Les  differents  essais  precedents  et 
d'autres  m'ont  permis  de  croire  que  le  lisere  noir  etait 
du  a  une  action  super ficielle  des  gaz  du  moule  sous 
pression  agissant  sur  le  metal  fluide  non  encore  comple- 
tement solidified  mais  dont  la  resistance  a  la  poussee 


des  gaz  etait  telle  que  ceux-ci  ne  pouvaient  attaquer 
la  matiere  que  superficielkment.Que.lorsqueles  condi- 
tions de  la  fonte  n'etaient  pas  aussi  favorables,  Taction 
des  gaz  pouvait  entamer  la  matiere  d'une  facon  plus 
forte,  augmenter  l'epaisseur  du  liseVe  et  meme  entrer 
dans  le  coeur  de  la  masse  et  y  former  les  pourritures 
comme  d£fini  plus  haut.  Dans  ce  dernier  cas,  quand  la 
fonte  environnante  n'est  plus  suffisamment  chaude 
pour  refermer  Tendroit  ou  la  pression  des  gaz  a  pu 
declarer  la  paroi  solidifiee  de  la  fonte,  le  defaut  se 
montre  superficiellement  sous  forme  de  fente.  Dans 
le  cas  contraire  ou  la  fonte  est  encore  suffisamment 
fluide,  cette  fente  se  ressoude  et  le  defaut  reste  central. 
L'exemple  VI  du  plateau  de  cylindre  d'automobile 
montre  les  3  defauts  se  succedant  et  il  n'y  a  aucune 
raison  plausible  de  vouloir  chercher  pour  ces  3  defauts 
des  sources  differentes.  Je  regrette  beaucoup  ne  plus 
posseder  les  echantillons  de  ces  differents  essais,  qui 
ont  ete  egares  pendant  la  guerre. 
D'ou  provient  la  coloration  noire  ? 
L'explication  de  cette  coloration  noire  n'est  pas 
encore  certaine,  mais  j'ai  lu  a  ce  sujet  dans  la  Revue 
de  Metallurgie  un  extrait  de  Tetude  de  la  formation 
de  graphite  dans  les  alliages  fer-carbone,  par  Kotaro 
Honda  et  Takejero  Marakami,  extrait  de  Iron  And 
Steel  Institute  (sept.  1920)  et  ou  je  reprends  ce  qui 
suit  : 

«  L'objet  de  cette  etude  est  de  determiner  la  periode 
du  refroidissement  pendant  laquelle  le  graphite  appa- 
rait  dans  les  alliages  fer-carbone.  Les  conclusions  sont 
les  suivantes  : 

«  Dans  les  alliages  fer-carbone  le  graphite  resulte 
de  la  decomposition  de  la  cementite  apres  solidifi- 
cation. 

«  2)  Cette  decomposition  est  une  reaction  Fe3C 
=  3Fe  -f  C  causee  par  Taction  catalytique  de  Toxyde 
de  carbone  et  du  gaz  carbonique. 

«  Ainsi,  quand  le  metal  fondu  contenant  de  Toxyde 
de  carbone  en  solution  se  solidifie  —  vers  1.1300  — 
une  certaine  quantite  de  gaz  se  degage,  mais  une  partie 
reste  dans  la  masse.  Sous  la  pression  legere  qui  existe, 
s'accomplit  en  partie  la  reaction  2  CO  =  Co2  -f  C  et 
simultanement  CO2  +  Fe3C  =  2CO  +  $Fe,  le  gaz  car- 
bonique produit  reagissant  sur  la  cementite  pour 
regenerer  Toxyde  de  carbone. 

«  Ces  deux  reactions  expliquent  la  dissociation  de  la 
cementite  et  la  formation  de  carbone  graphitique,  le 
fer  libere  se  dissolvant  dans  Taustenite. 

«  Les  reactions  continuent  jusqu'a  ce  que  les  gaz 
occlus  aient  diminue,  ou  jusqu'a  ce  que  la  temperature 
ait  baisse  au-dessous  d'une  certaine  valeur  ». 

Des  essais  ont  ete  ef  fectues  pour  verifier  la  formation 
de  graphite  par  le  passage  de  CO  ou  de  CO2  aux 
autres  temperatures.  On  a  remarque  apres  ce  passage 
et  apres  refroidissement  la  formation  abondante  de 
graphite.  Aucune  formation  de  graphite,  dit  Tauteur, 
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n'a  ete  constatee  apres  le  passage  de  l'hydrogene 
ou  de  l'azote. 

Cette  etude  semble  done  indiquer  que  sous  l'inf  luence 
de  certains  gaz  et  sous  une  pression  legere,  une  reac- 
tion peut  se  produire  qui  contribue  a  un  depot  de 
carbone. 

L'on  signale  que  l'oxyde  de  carbone  et  le  gaz  carbo- 
nique  provoquent  cette  formation.  II  resterait  a 
savoir  si  dans  notre  cas  particulier,  dans  les  gaz  qui 
sont  formes  dans  le  moule,  il  se  trouve  un  de  ces  deux 
composants.  II  a  toujours  ete  signale  que  ces  gaz 
formaient  des  hydrocarbures  Cn  Hm.  II  existe  cepen- 
dant  dans  le  sable  des  matieres  oxygenees  ;  entre  les 
pores  du  sable,  il  existe  de  l'air,  done  de  l'oxygene.  On 
ne  peut  pas  conclure  a  priori  que  dans  les  gaz  formes 
par  la  combustion  du  sable  il  n'y  ait  ni  oxyde  de  car- 
bone ni  gaz  carbonique.  On  peut  meme  assurer  qu'il 
y  en  a  en  quantite  pins  ou  moins  importante  restant 
a  determiner. 

Ce  qui  precede  pourrait  expliquer  la  coloration 
noiratre  des  defauts  examines  ci-dessus. 


Fonte  malleable. 

Je  dois  a  l'obligeance  de  plusieurs  membres  du 
Groupement  des  Fondeurs  de  Fonte  malleable  de 


Herstal  differents  echantiUons  presentant  des  taches 
ou  points  noirs,  qui  n'ont  permis  de  conclure  pour  ces 
pieces  dans  le  meme  sens  que  pour  la  fonte  grise.  Les 
differents  echantiUons  se  trouvent  an  stand  de  la 
Fabrique  Nationale  a  la  disposition  de  qui  veut  les 
examiner. 

Premier  cas.  Moyeux  de  velo.  —  Ces  pieces  sont  cou- 
lees a  plat,  en  grappe  par  une  des  extremites,  comme 
indique  au  croquis  r. 

II  est  remarque  au  collet  oppose  aux  jets  de  coulee 
des  cavites  noiratres  a  parois  tapissees  de  dendrites, 
cavites  circulaires  longeant  le  renflement  du  noyau  sur 
tout  son  diametre.  Du  cote  du  jet,  le  defaut  existe 
parfoi^,  mais  il  est  toujours  moins  prononce. 

Y  a-t-il  dans  ce  cas  action  des  gaz  ou  action  de 
retrait  ?  En  admettant  qu'il  y  ait  action  de  retrait,  les 
questions  suivantes  se  posent  : 

Pourquoi  la  partie  coulee  en  bas  est-elle  aussi  forte- 
mcnt  atteinte  que  la  partie  coulee  en  haut  ? 

Pourquoi  le  defaut  se  produit-il  non  pas  a  la  partie 
exterieure  de  la  piece,  dans  le  coin  B,  mais  bien  dans 
le  coin  interieur  A  ? 


Pourquoi  le  defaut  est-il  plus  accentue  dans  la 
partie  eloignee  du  jet,  done  la  plus  froide,  que  dans 
la  partie  pres  du  jet,  done  la  plus  chaude  ?  II  me  semble 
que  e'est  dans  cette  derniere  partie  que  le  retrait 
devrait  se  montrer  le  plus  lortement. 

Pour  ma  part,  je  suppose  qu'a  la  coulee,  les  gaz  du 
noyau  se  degagent  de  X  vers  Y,  du  jet  de  coulee  vers 


Fig-.  2. 


l'evacuation  des  gaz  se  faisant  par  l'exterieur  du  chas- 
sis. Que  dans  l'endroit  voisin  de  X  les  gaz  du  noyau 
ont  mieux  le  temps  de  se  degager,  mais  que  la  fonte 
arrivant  dans  la  bride  Y  provoque  a  ce  point  la  forma- 
tion de  gaz  comme  en  X,  mais  dont  l'evacuation  est 
genee  par  l'evacuation  de  ceux  formes  en  X  et  effectuee 
par  le  trou  d'air  passant  en  Y.  Ce  sont  ces  gaz  qui 
ont  le  plus  facile  de  se  degager  dans  la  partie  fonte,  et 
qui  provoquent  le  defaut  tres  grave  que  l'on  peut 
examiner  sur  les  pieces  exposees. 

Deuxieme  cas.  —  Le  r accord  2  presente  en  A 
soit  des  fissures,  soit  des  taches  noiratres. 


Fig-.  3.      Fissure  — 


On  peut  tout  d'abord  conclure  que  les  fissures  ne 
sont  qu'une  accentuation  du  d6faut  marque  plus 
legerement  dans  la  piece  exposee.  La  piece  coulee 
comme  indique  sur  le  croquis  ne  donne  qu'un  defaut 
tres  faible,  tandis  que  la  piece  coulee  comme  indique 
dans  3  donnerait  un  defaut  beaucoup  plus  accentue, 
se  montrant  meme  parfois  sous  forme  de  fissures.  Si 
retrait  il  y  avait,  pourquoi  le  defaut  se  montrerait-il 
moins  souveut  dans  le  cas  2  que  dans  le  cas  3  ? 
Nous  n'en  trouvons  pas  d' explication,  mais  nous 
supposons  que  dans  le  cas  de  la  coulee  2  les  gaz  de 
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1  la  partie  cOincee  A  Ont  plus  facile  de  se  degager  que 
-Qah's  le  cas  de  la  coulee  3,  puisque  les  gaz  ont  une 

tendance  a  se  degager  Verticalement. 

S'agirait-il  d'une  question  de  retrait  ?  Cette  hypo- 

these  ne  tiendrait  pas  dans  le  cas  du  defaut  peu  acden- 

tue,  car  si  retrait  il  y  a,  il  doit  se  montrer  sous  forme 

de  fissure. 

Y  aura-t-il  retirure  ?  II  n'est  pas  possible  d'ad- 
mettre  que  pour  une  masse  aussi  faible  que  celle 
de  la  pidce  en  question,  la  cristallisation  ne  puisse  se 
faire  d'une  facon  compacte  depuis  l'exterieur  jusqu'au 
centre. 

Troisiente  cas  (fig.  4).  —  Ces  pieces  tres  minces, 
coulees  a  plat,  presentent  a  certains  endroits  les  memes 
taches  noires  que  precedemment,  dans  le  cceur  meme 
■  de  la  masse.  Dans  certains  cas  elles  apparaissent  sous 


Fig. 


■forme  de  craquelures  medianes,  pouvant  a.  premiere 
vue  etre  assimilees  aux  craquelures  que  Ton  rencontre 
parfois  dans  les  pieces  en  bronze  ou  en  aluminium. 

Cependant,  en  d'autres  points  de  la  cassure,  le  defaut 
se  montre  sous  forme  d'amas  de  sable,  suivis  de  souf- 
flures et  de  cavites  tapissees  des  memes  cristaux  que 
dans  les  autres  cas,  dans  une  autre  cassure,  le  defaut 
se  montre  sous  forme  de  soufflures  a  proprement 
parler,  environnees  des  memes  cristaux.  II  semble 
•  done  y  avoir  correlation  entre  les  introductions  de 
sable  dans  la  masse,  et  les  soufflures  qu'elles  occa- 
sionnent  et  qui  se  montrent  sous  leur  forme  habituelle, 
se  continuent  dans  leur  voisinage  sous  forme  de  cavites 
tapissees  de  dendrites  ou  bien,  peut-6tre  sous  l'in- 
fluence  de  la  pression  de  la  fonte  se  laminent  dans  le 
cceur  de  la  masse,  tout  en  provoquant  les  arrache- 
ments  de  matiere  formant  les  dendrites. 

Quatrieme  cas.  —  Un  echantillon  indique  les  memes 
taches  noires,  sans  vide  important  central  autre  que 
le  vide  laisse  entre  les  differents  cristaux.  Deux  de  ces 
taches  partent  de  la  separation,  et  ne  sont  pas  du 
tout  centrales,  ce  qui  me  permet  de  croire  a  la  meme 
influence  des  separations  que  celle  signalee  pour  le 
cas  de  la  fonte. 

Cinquibme  cas.  —  C'est  le  meilleur  echantillon. 
JLe  morceau  de  piece  presente  a  une  cassure  un  defaut 


que  personne  ne  prendra  pour  autre  CftdSe  qn'une 
soufflure  et  a  tine  autre  cassure  de  la  piece  2  centi- 
metres plus  loin,  un  autre  defaut  central  se  presentc, 
qui  correspond  avec  le  premiei  et  qui  repr6sente  la 
tache  noire  centrale,  avec  cavites  tapissees  de  den- 
drites. En  regardant  la  piece  sous  uh  certain  angle, 
on  voit  le  vide  laisse  par  la  cavite. 

Sur  d'autres  pieces,  qui  ne  hgurent  pas  au  stand 
F.  N.,  et  examinees  chez  les  fondem  s  de  lonte  malleable 
de  Herstal,  nous  avons  pu  constater  la  correlation 
entre  les  grains  de  sable  occlus  dans  la  masse,  les 
soufflures  et  les  taches  noiratres. 

Je  me  permets  de  faire  appel  au  temoignage  de 
M.  Remy,  avec  qui  j'ai  examine  ces  echantillons  et 
qui  pourra  vous  confirmer  ces  observations.  Ces  d6fauts 
sont  excessivement  interessants  a  connaitre  en  fonte 
malleable,  et  il  serait  tres  utile  que  les  fondeurs  de 
fonte  malleable  s'attachent  a  cette  question  et  etablis- 
sent  une  documentation  qui  leur  permettrait  soit  de 
demontrer  que  rhon  hypothese  est  inexacte,  soit, 
surtout,  d'etablir  la  raison  exacte  de  ces  defauts.  A 
noter  que  les  gaz  qui  pourraient  etre  occlus  dans  le 
m6tal  au  moment  de  la  coulee  pourraient  intervenir 
de  la  meme  facon  et  que  si  dans  le  cas  qui  precede, 
j'ai  parle  surtout  des  gaz  venant  (hi  moulage  lui-meme, 
c'est  parce  que  les  echantillons  que  je  possMais  sous 
la  main  etaient  je  crois,  dans  ces  dernieres  conditions  ; 
mais  je  ne  vois  aucune  difficult*;  theorique  ou  tech- 
nique pour  supposer  que  les  gaz  occlus  dans  la  masse 
de  fonte,  lorsqu'ils  se  degagent  lors  dela  solidification, 
ne  procedent  pas  de  la  meme  facon. 

Pieces  en  acier  coule. 

Je  n'ai  pas  eu  le  temps  de  me  procurer  une  docu- 
mentation sur  les  pieces  en  acier  coule,  mais  de  ce 
qui  precede,  les  memes  defauts  provoques  par  les 
memes  effets  se  retrouvent  sur  les  pieces  de  fonte 
grise,  bronze,  aluminium,  fonte  malleable.  II  n'y  a 
pas  de  raison  de  croire  que  l'aciei  fait  exception  a  cette 
regie  qui  semble  generale,  d'autant  plus  que  l'acier 
est  coule  a  une  temperature  plus  elevee  que  n'importe 
lequel  de  ces  metaux  et  que,  si  j'ai  bien  examine  les 
differents  moules  dans  certaines  fonderies  d'acier, 
ceux-ci  me  semblent  etre  dans  des  conditions  defec- 
tueuses  relativement  aux  autres  fonderies,  au  point  de 
vue  porosite  du  sable. 

La  egalement,  il  serait  interessant  que  la  question 
soit  examinee  et  si  Ton  arrivait  a  une  conclusion  pour 
l'ensemble  des  fonderies,  on  eut  fait  de  ce  cote  un 
tres  grand  pas  au  point  de  vue  connaissance  des  phe- 
nomenes  se  passant  dans  les  moules  lors  de  la  coulee. 

Influence  de  la  coulee  lente  sur  la  qualite  des 
moulages  au  point  de  vue  degagement  des  gaz. 

Pour  les  petits  comme  pour  les  gros  moulages,  il 
a  ete  reconnu  que  la  coulee  lente  donne  des  avantages 
sur  la  coulee  rapide,  tout  au  moms  dans  la  plupart 
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des  cas,  et  que  l'emploi  d'une  coulee  lente  permet  de 
supprimer  les  masselottes  chargees  dans  certains  cas 
de  renourrir  une  piece,  agissant  ainsi  non  comme 
masselotte  a  proprement  parler,  mais  tres  souvent 
comme  jet  de  remonte  ou  comme  event,  et  destinies 
a  recevoir  un  afflux  de  gaz  qui,  dans  le  cas  de  la  coulee 
lente,  peuvent  tres  bien  se  degager  par  les  pores  du 
sable.  Les  partisans  de  la  coulee  lente  sont  plus  nom- 
breux  que  les  applications  pratiques  ne  le  laissent 
supposer.  Cette  situation  est  expliquee  par  le  raison- 
nement  qui  est  necessaire  a  la  coulee  lente,  tandis  que 
la  coulee  rapide,  mieux  ancree  dans  les  mceurs  ac- 
tuelles,  se  fait  d'une  facon  beaucoup  plus  facile, 
beaucoup  moins  raisonnee,  car  il  suffit  de  mettre  des 
jets  de  remonte  un  pen  partout  pour  tenir  compte  des 
erreurs  faites  soit  dans  le  moulage  meme,  soit  dans  la 
fa^on  de  faire  et  de  disposer  les  jets  de  coulee. 

Pour  ses  indications  sur  la  coulee  lente,  et  princi- 
palement  a  cause  de  l'article  de  M.  Mathu  paru  en 
janvier  1921  dans  La  Fonderie  Moderne,  je  me  plais 
a  rendre  hommage  a  M.  Brunelli,  dont  le  procede 
ancien  ou  nouveau  a  eu  tout  au  moins  l'avantage 
d'etre  rendu  public,  ce  que  certaines  fonderies,  meme 
du  bassin  de  Liege  qui  l'auraient  employe  avant 
M.  Brunelli,  n'ont  pas  voulu  faire. 

M.  Brunelli  devra.it  etre  remercie  pour  avoir 
contribue  a  faire  connaitre  de  tous  les  fondeurs  un 
procede  interessant. 

Je  ne  discuterai  pas  avec  M.  Brunelli  les  expli- 
cations theoriques  qu'il  a  donnees.  Comme  d'autres, 
je  ne  serais  probablemeut  pas  d'accord  avec  lui  d'une 
facon  complete,  mais  ce  qui  reste  indiscutable  c'est 
que  1 'application  de  son  procede  donne  des  pieces  bon- 
nes la  ou  les  anciens  mouleurs  meme  du  bassin  de 
Liege  ne  parvenaient  pas  a  donner  satisfaction  a 
la  clientele.  Je  prends  1'exemple  d'une  fonderie  im- 
portante  de  Liege  qui,  pendant  la  guerre,  a  employe 
le  procede  a  sa  plus  grande  satisfaction  et  qui  ne  l'a 
abandonne  qu'etant  donnee  l'obstination  des  ouvriers 
et  meme  de  ses  contremaitres  a  vouloir  l'appliquer  de 
travers  pour  demontier  que  le  procede  n'etait  pas 
exact,  et  aussi  quelque  peu,  je  crois,  a  cause  du  cout 
un  peu  eleve  du  proc6de.  Mais  nous  nous  placons  ici 
au  point  de  vue  technique  ;  c'est  le  seul  point  inte- 
ressant. 

La  Maison  Bonvillain,  pendant  la  guerre,  a  realise 
une  application  tres  interessante  de  la  coulee  lente 
dans  la  fabrication  des  obus,  et  de  ce  cote  les  resultats 
ont  ete  indiscutablem.cn  t  bons.  Moi-meme,  pour  de  plus 
petites  pieces,  par  exemple  des  pieces  en  bronze  de 
2-3  kilos  (pour  lesquelles  generalement  des  masselottes 
assez  fortes  etaient  employees),  en  diminuant  les  sec- 
tions des  jets  de  coulees  je  suis  arrive  non  seulement 
a  supprimer  completement  les  masselottes,  mais  en 
ce  faisant  a  ameliorer  d'une  facon  tres  sensible  le 
pourcentagc  de  pieces  bonnes. 


Dans  le  cas  du  moyeu  de  velo  en  fonte  malleable 
envisage  precedemment,  la  solution  a  ete  de  couler 
lentement,  permettant  ainsi,  je  crois,  aux  gaz  de  se 
degager  d'une  facon  complete  avant  que  la  fonte  ne 
vienne  entourer  le  noyau. 

Les  precites  ne  partagent  pas  la  meme  facon  de  voir 
quant  a  la  cause  du  bon  resultat  donne  par  ce  procede 
de  coul6e  lente.  Je  crois  que  chacune  des  parties 
possede  un  troncon  de  la  v6rite.  M.  Brunelli  signale 
l'epuration  de  la  fonte  au  point  de  vue  gaz  occlus  et, 
ma  foi,  quoi  qu'en  dise  M.  Mathu,  je  ne  vois  pas  en 
quoi  ce  procede  n'y  arriverait  pas,  les  gaz  n'etant  pas 
filtres  a  travers  les  filtres  Brunelli,  mais  la  coulee 
se  faisant  d'une  facon  plus  lente,  l'epuration  se  faisant 
d'elle-meme  dans  la  masse  du  moule  tout  comme  dans 
un  melangeur,  les  gaz  venant  s'echapperala  partie  supe- 
rieure  et  se  degageant  eux-memes  par  les  pores  du  sable 
ou  venant  s'aplatir  a  la  partie  superieure  de  la  piece. 

Les  procedes  de  la  Maison  Bonvillain  conduisent 
a  une  autre  explication.  Leur  coulee  se  faisant  par 
la  partie  mince,  la  fonte  arrive  dans  les  parties  mas- 
sives  deja  en  partie  refroidie.  Le  refroidissement  et 
par  consequent  le  rapprochement  des  molecules  s'est 
done  deja  fait  dans  le  cours  du  remplissage  du  moule  et, 
lorsque  le  metal  arrive  dans  les  parties  massives,  une 
partie  du  retrait  est  deja  effectuee.  II  est  done  indis- 
cutable que  dans  ce  cas  dans  les  parties  massives,  les 
retraits  ou  les  retirures  constates  apres  decochage  sont 
fortement  diminues  et  meme  completement  elimines 
comme  dans  le  culot  d'obus  de  220  ou  meme  de  500. 

Dans  mon  cas  particulier,  ce  qui  me  semble  certain, 
puisque  nous  coulons  sur  les  pieces  d'epaisseur  regu- 
liere,  c'est  que  le  facteur  important  etait  que  le  rem- 
plissage rapide  ne  donnait  pas  aux  gaz  du  moule  olt 
du  noyau  le  temps  de  s'echapper  de  ce  dernier,  tandis 
qu'avec  la  coulee  lente  les  gaz  avaient  le  temps  de 
s'en  echapper.  La  vitesse  de  sortie  de  ceux-ci  est  eu 
effet  proportionnelle  au  volume  de  gaz  formes  et  a  la 
section  des  canaux  du  moulage  et  ces  deux  facteurs 
etant  constants  dans  chaque  cas,  il  faut  donner  a  la 
duree  de  sortie  un  certain  temps. 

La  solution  du  probleme  pourrait  paraitre  quelque 
peu  complexe,  mais  cependant  les  differentes  expli- 
cations ci-dessus  se  reduisent  a  un  nombre  relati- 
vement  restreint  et  sont  l'une  et  l'autre  completement 
admissibles. 

Les  differentes  hypotheses  emises  personnellement 
le  sont  en  toute  sincerite  avec  le  seul  souci  de  rechercher 
la  verite,  et  il  me  serait  excessivement  agreable, 
et  pour  mon  compte  personnel  puisque  cela  pourrait 
m'enlever  une  idee  fausse,  et  surtout  pour  le  milieu 
fonderie  dont  je  voudrais  voir  relever  le  niveau 
technique  et  scientifique  le  plus  possible,  il  serait, 
dis-je,  excessivement  interessant  que  de  nombreux 
fondeurs  apportent  leurs  arguments  soit  pour  ou  contre 
les  conclusions  de  ce  rapport. 
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Observations  sur  l'article  de  M.  Kluytmans 
(Christian)  «  Moulage  de  fonte  malleable  », 

paru  dans  La  Fov.ierie  Moderne  de  juillet  192 1. 

Cet  article  me  parait  devoir  attirer  certaines  remar- 
qiies. 

II  y  a  deux  manifestations  differentes  du  retrait : 

i°  Le  retrait  lineaire,  qui  diminue  les  dimensions 
lineaires  d'une  piece,  deforme  cette  derniere  suivant  les 
resistances  rencontrees  dans  le  moule  et  les  irregula- 
rites  de  refroidissement  de  la  piece,  et  qui  dans  cer- 
tains cas  peut  en  provoquer  la  rupture. 

20  La  re/assure,  cavite  centrale  se  trouvant  dans 
une  masse  importante,  et  provoquee  par  le  refroidis- 
sement des  molecules  se  refroidissant  d'abord  contre 
les  parois  du  moule  et  ne  laissant  plus  suffisamment  de 
molecules  pour  combler  le  centre  de  la  piece. 

Une  question  se  pose.  Nous  parlons  de  masse  im- 
portante, sans  preciser  d'une  facon  absolue  la  mesure 
de  ce  que  nous  appelons  ainsi.  Mais,  quel  est  exacte- 
ment  le  volume  d'une  masse  importante  ? 

Je  reponds  partiellement,  mais  de  facon  suffisante, 
par  l'expose  d'un  bloc  de  fonte  grise  de  15  kilos  environ, 
detache  d'un  jet  de  coulee,  done  place  dans  de  mau- 

vaises    conditions , 
Retassure  et  dont  la  section 

ne  montre  pas  trace 
de  cavite  et  d'un 
morceau  de  cylin- 
dre  auto,  coule  avec 
la  meme  fonte  et 
rempli  de  pourri- 
tures  denommees 
retirures  par  beaucoup,  et  par  moi  soufflures  ou 
pourritures  occasionnees  par  ces  dernieres.  Je  tire 
comme  conclusion  que  dans  le  cylindre-auto  dont  la 
masse  incriminee  est  de  2  kilos  maximum,  je  n'etais 
pas  dans  des  conditions  de  masse  suffisantes  pour 
obtenir  une  retimre  II  faut  chercher  une  autre  cause. 

J'applique  le  meme  raisonnement  aux  exemples  de 
M.  Kluytmans.  La  figure  1  de  son  texte  represente 
une  poulie  de  frein  de  15  mm.  d'epaisseur  avec  fissures 
au  bras  et  retassure  en  B. 

Un  examen  de  la  piece  serait  necessaire,  mais  je 
me  permets  de  douter  que  le  «  tirage  du  bras  sur  la 
gorge  0  de  la  poulie  puisse  provoquer  autre  chose  que 
des  fissures.  Je  crois  que  la  masse  de  fonte  n'est  pas 
suffisante  pour  laisser  se  cr6er  un  vide,  meme  en  face 
du  bras.  Par  le  «  tirage  »  de  ce  dernier,  il  pourrait  se 
produire  une  solution  de  continuity  formee  par  une 
fissure  allant  d'un  coin  a  l'autre,  mais  il  y  aurait  sim- 
plement  fissure  et  pas  cavite  (fig.  A). 

La  figure  3  du  meme  article  confirme  mieux  encore 
mon  hypothese.  La  partie  6paisse,  dit  l'auteur,  se 
nourrirait  au  d6triment  de  la  partie  faible.  C'est  tout 


"  milium 

a/ 


i 


Fig.  1 


a  fait  inexact  dans  ce  cas.  Quant  le  retrait  lin&iire 
est  contrarie  par  la  forme  de  la  piece  (cas  des  bras 
d'une  poulie  ou  d'un  volant)  cette  affirmation  est 
exacte,*mais  dans  ce  cas,  la  partie  A  semble,  d'apres 
le  croquis,  etre  libre  a  une  extr6mit£,  et  lors  du  refroi 
dissement,  elle  se  rapprochera  de  la  partie  B,  tout 
a  fait  comme  les  differents  troncons  d'une  eprouvette 


droite  de  determination  de  la  valeur  du  retrait. 
J'estime  dans  ce  cas  que  le  retrait  lineaire  ne  peut 
donner  aucune  fissure. 

Autre  remarqne.  ■ — •  Les  2  cavites  representees  sont 
cataloguees  retassures.  Pourquoi  —  pas  dans  le  cas 
4  ou  la  coquille  intervient  —  dans  la  figure  3  sont- 
elles  concentrees  dans  le  voisinage  de  la  paroi  et  non 
pas  vers  le  centre  de  la  piece,  en  E,  par  exemple  ?  D'au- 
tre  part,  si  les  retassures  C  et  D  sont  en  relations  avec 
le  « tirage  »  de  la  partie  epaisse  sur  la  partie  mince, 
la  zone  de  rupture  I-I  est-elle  bien  explicable  et  ne 
devrait-on  pas  obtenir  une  zone  de  rupture  II-II. 

La  premiere  zone  de  rupture  I-I  laisse  un  bloc 
detache  X-Y-Z,  dont  il  est  difficile  de  se  figurer  le 
detachement  du  restant  de  la  piece. 

M.  Kluytmans  emploie  des  coquilles  et  des  jets 
de  remonte  pour  corriger  ces  defauts.  Ce  n'est  pas 
une  raison  pour  supposer.  que  les  defauts  incrimines 
sont  dus  a  un  retrait  ni  a  des  retirures,  car  dans  le  cas 
de  degagement  de  gaz,  la  coquille  intervient  pour 
refroidir  dans  un  temps  tres  restreint  la  masse  de  me- 
tal, done  empecher  la  formation  abondante  des  gaz,  et 


Fissure 


»  Fig.3 


egalement  l'entree  de  ces  derniers  dans  la  masse 
refroidie  rapidement. 

La  masselotte  peut  agir  egalement  dans  le  meme 
sens  favorable,  soit  en  permettant  aux  gaz  de  s'echap- 
per  par  cette  masselotte,  soit  en  faisant  agir  sue  la 
fonte  le  metal  de  la  masselotte  et  en  produisant  une 
pression  statique  qui  empeche  les  gaz  d'entrer  dans  le 
metal. 
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Dilatations  et  Deformations  en  Malleable 


La  dilatation  de  la  fonte  malleable  pendant  le  re- 
cuit  est  inevitable  tandis  que  les  deformations  peu- 
vent  etre  attenuees  sinon  supprimees. 

Les  causes  de  deformations  sont  nombreuses  et 
s'enumerent  comme  suit  : 

a)  Direction  du  metal  dans  le  moule. 

b)  Inegalite  de  section  trop  prononcee. 

c)  Echauffement  trop  rapide. 

d)  Temperature  de  recuit  trop  elevee. 

e)  Temps  de  recuit  trop  long. 

/)  Teneur  au  phosphore  trop  forte. 

Nous  examinerons  la  premiere  cause  qui  est  une 
des  principales  lorsque  tous  les  autres  facteurs  sont 
normaux  et  n'exercent  qu'une  tres  faible  influence 
sur  ces  deformations. 

Avant  d'en  tirer  des  conclusions  pratiques  il  nous 
sera  necessaire  de  faire  un  peu  de  science  appliquee 
Nous  savons  que  la  fonte  blanche  contient  du  car- 
bone  combine  et  pas  de  graphite. 

Le  carbone  se  trouve  done  a  l'etat  de  combinaison 
avec  le  fer  pour  former  un  carbure  de  fer,  qui  se  pre- 
sente  a  l'examen  microscopique  en  plaques  assez  lar- 
ges  s'alignant  parallelement  suivant  la  direction 
donnee  au  metal  ou  encore  suivant  la  direction  donnee 
par  la  vitesse  de  refroidissement,  cette  derniere  pro- 
venant  du  courant  etabli  par  l'absorbtion  de  chaleur 
par  la  paroi. 

Etant  donne  que  nous  avons  des  lignes  paralleles 
formees  par  ce  carbure  de  fer,  nous  avons  autre  chose 
entre  ces  lignes.  C'est  un  autre  constituant  appele 
n  perlite  »  qui  est  un  melange  de  ce  carbure  de  fer 
et  de  fer  pur. 

Le  carbure  de  fer  est  tres  dur  tandis  que  la  perlite 
est  de  beaucoup  moins  dure  et  peut  se  limer. 

Maintenant  que  nous  connaissons  la  composition 
structurale  de  la  fonte  blanche,  il  nous  sera  facile 
d'expliquer  comment  se  comportent  ses  constituants 
sous  Taction  du  recuit  en  atmosphere  oxydante. 

Le  carbure  de  fer  sera  transforme  en  : 

i°  Perlite  et  elimination  de  carbone  et  graphite. 

20  En  graphite,  perlite  et  fer  pur  vers  et  a  Texte- 
rieur  du  moulage. 

La  perlite  se  trouvant  entre  les  lignes  paralleles 
du  carbure  de  fer  sera  decomposee  en  graphite  et  fer 
pur.  Toutes  ces  transformations  sont  accompagnees 
de  changements  de  volumes  independants  de  la  dila- 
tation specifique  de  chaque  constituants  sous  Taction 
de  la  temperature. 

Done,  pour  une  meme  temperature  et  pour  un 
meme  temps,  le  carbure  de  fer  produira  moins  de  vo- 


lume par  suite  de  sa  decomposition  en  perlite ;  que  la 
perlite  en  se  decomposant  en  graphite  et  fer  pur. 

Ce  sont  ces  phenomenes  physico-chimiques  que 
nous  appelons  dilatation. 

Quant  aux  deformations  elles  proviennent  de  cette 
dilatation  qui  s'est  manifestee  d'une  facon  irregu- 
liere  ;  et  justement  cette  irregularite  provient  de  la 
position  de  chacun  des  constituants  dans  le  moulage. 

Par  exemple,  si  nous  avons  un  amas  de  perlite  en- 
toure  de  carbure  de  fer,  cette  perlite  produira  un 
certain  volume  de  graphite  tandis  que  le  carbure  de 
fer  produira  de  la  perlite,  graphite  et  fer  pur. 

Ce  graphite  exercera  une  poussee  sur  la  perlite  en 
formation,  et  comme  toute  poussee  est  accompagnee 
de  deplacement  il  y  aura  soit  deformation  ou  rupture. 
Ce  qu'il  faut  done  eviter  ce  sont  ces  amas  de  perlite. 
Se  forment-ils  dira-ton?  Pour  le  constater  il  n'est 


point  besoin  d'un  microscope  et  nous  dirons  comment 
faire  plus  loin. 

Avant  cela  il  est  necessaire  de  se  rendre  compte 
ou  ils  se  produisent  et  comment  ils  se  produisent. 
lis  se  produisent  generalement  aux  changements 
de  section  d'un  moulage  ou  encore  aux  changements 
de  direction  par  suite  de  mauvaise  disposition  des 
trous  de  coulees  et  jets. 

Comme  exemple,  nous  prendrons  une  section  en  Te, 
les  autres  cas  etant  corrollaires. 

Si  nous  coulons  de  facon  a  ce  que  le  metal  arrive  en 
A  (fig.  n°  1)  il  prendra  la  direction  B  ;  lorsque  B  sera 
plein  il  y  aura  refoulement  pour  remplir  C  ;  il  se  pro- 
duira un  remous  dont  le  centre  sera  en  D  par  suite 
de  la  solidification  partielle  de  B.  Nous  aurons  done 
un  amas  de  perlite  qui  ne  sera  pas  au  centre  du  chan- 
gement  de  section,  d'oii  poussee  sur  le  point  faible  E 
et  peut-etre  fissure. 

D'autre  part,  si  nous  coulons  comme  le  montre  la 
figure  ne  2  en  faisant  arriver  le  metal  en  A,  il  y  aura 
egale  r6partition  du  m6tal,  le  centre  du  remous  sera  en 
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33,  la  dilatation  se  fera  done  requirement  dans  tous 
les  sens. 

II  est  facile  de  se  convaincre  en  coulant  des  deux 


f  aeons  indiquees  ci-dessus,  ensuite  en  cassant  les  mou- 
lages  et  comparant  les  deux  sections  avant  recuit. 

La  nature  lamelleuse  de  la  fonte  blanche  sera  suf- 
fisante  pour  montrer  la  solidification  et  la  direction 
qu'aura  pris  le  metal. 

Pour  avoir  plus  de  preuves  il  ne  suffira  que  de 


meuler  la  jonction  du  T6,  avec  une  mettle  assez  fine 
et  ensuite  la  recouvrir  avec  de  l'acide  mtrique  a  10  0/0 
en  ayant  soin  que  l'acide  y  reste  un  moment. 

Le  degagement  d'hydrogene  sera  phis  abondant 
aux  amas  de  perlite  qui  prendront  une  teinte  plus 
brune. 

Comme  preuve  finale  un  examen  microscopique 
suffira. 

Comme  conclusion  pratique,  il  faudia  done  que  les 
trous  de  coulees,  jets  et  events  soient  disposes  de 
facon  a  ce  que  le  metal  arrive  et  se  distribue  clans  le 
moule  en  evitant  de  former  des  remous  irreguliers  aux 
changements  de  directions,  lesquels  seraient  des 
amorces  de  dilatations  excessives.  et  piovoqueraient 
soit  des  deformations,  soit  des  fissures. 

Nous  sommes  arrives  a  ces  conclusions  par  suite 
d'observations  faites  scientifiquememt  sur  des-  cen- 
taines  de  moulages,  dont  les  dessins,  modeles  et  moules 
subirent  des  ameliorations  qui  donnerent  une  pres- 
que  elimination  des  deformations  dans  certains  mou- 
lages de  formes  compliquees. 

Christian  KLDYTMANS, 
Ingenieur-melelliirgiste. 


Metaux  pour  Antifriction 


Un  antifriction  a  pour  but  de  diminuer  le  coeffi- 
cient de  frottement. 

II  est  connu  que  le  frottement  entre  deux  corps,  sur 
lesquels  on  exerce  une  pression,  augmente  propor- 
tionnellement  a  cette  pression  jusqu'a  gripper  et 
-chauffer. 

Plus  les  corps  en  presence  sont  durs,  plus  la  pres- 
sion pourra  etre  elevee  avant  de  gripper  et  inverse- 
ment.  Nous  aurons  done  avantage  a  employer  des 
corps  durs  qui  nous  permettront  d'avoir  de  plus 
grandes  pressions. 

Malgre  cela  il  ne  faudrait  pas  que  les  deux  corps  en 
presence  soient  durs  d'un  seul  bloc,  e'est-a-dire  sans 
parties  moins  dures.  II  est  done  necessaire  qu'un  des 
corps  en  presence  presente  des  points  durs  enchasses 
dans  un  corps  mou,  ce  qui  permettra  au  lubrifiant  de 
«  voyager  »  entre  ces  points  durs  et  de  s'alimenter  de 
facon  a  venir  s'interposer  entre  ces  points  durs  et  le 
corps  s'y  reposant. 

Pour  plus  de  clarte  imaginons  un  axe  reposant 
sur  une  pellicule  d'huile,  laquelle  repose  dans  une 
cuvette  en  antifriction. 

Theoriquement  le  principe  est  parfait,  pratiquement 
il  arrive  que  le  lubrifiant  se  rar&ie  par  places  d'ou 
frottement  qui  augmentera  d'autant  plus  que  la  cha- 
Jeur  de  frottement  augmentera. 

Nous  n'apportons  rien  de  nouveau  dans  les  lignes 


ci-dessus,  mais  nous  les  avons  repetees  pour  mieux 
nous  faire  comprendre  par  la  suite. 

Connaissant  la  fonction  d'un  antifriction  il  nous 
sera  facile  de  choisir  un  alliage  repondant  a  ces  qua- 
lites. 

Nous  aurons  done  les  alliages  formes  d'une  grande 


Fig:.  1. 

partie  d'etain  et  d'un  faible  pourcentage  de  cuivre  et 
d'antimoine. 

Ceux  de  plomb,  d'etain  et  d'antimoine,  ensuite 
viennent  les  alliages  de  cuivre,  etain  et  phosphore,  et 
dans  ce  dernier  groupe  il  est  parfois  ajoute  du  plomb. 
Nous  nous  occuperons  de  ceux  d'etain,  cuivre  et  an- 
timoine. 
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Ces  alliages  peuvent  contenir  de  67  a  96  0/0  d'etain, 
de  11  a  2  0/0  de  cuivre  et  de  22  a  7  0/0  d'antimoine 
suivant  les  usages  auxquels  ils  sont  destines.  Dans 
l'industrie  automobile  et  surtout  dans  les  moteurs 
d'avions,  l'alliage  courant  est  compose  de  88j3  /o  d'e- 
tain, 60/0  de  cuivre  et  6  o /o  d'antimoine. 


Fig.  2. 

Cet  alliage,  comme  tous  les  alliages  de  ce  groupe 
forme  deux  combinaisons  definies.  Une  avec  l'anti- 
moine  et  l'etain  pour  former  une  combinaison  repon- 
dant  a  la  formule  Sn  Sb  et  ayant  la  forme  cubique, 
cette  combinaison  sera  le  constituant  dur  de  l'alliage 
ainsi  que  l'autre  combinaison,  cuivre  et  etain  se  pre- 
sentant  sous  forme  de  longues  aiguilles  parfois  dis- 
posees  en  etoiles. 

Ces  cristaux  seront  done  enchasses  dans  une  masse 
molle  qui  sera  l'etain. 


Fig.  3. 


Comme  ces  cristaux  sont  durs  nous  serons  done 
dans  les  conditions  requises  pour  avoir  un  bon  anti- 
friction. 

Malgre  cela  ce  n  est  pas  suffisant.  Ces  cristaux  ont 
des  dimensions  qui  ont  une  influence  enorme  sur  la 
repartition  du  lubrifiant  et  de  ce  fait  sur  le  coefficient 
de  frottement. 

II  faut  qu'ils  soient  ni  trop  petits,  ni  trop  grands 
sans  quoi  Ton  s'expose  a  de  terribles  mecomptes. 

De  plus,  il  est  absolument  n6cessaire  que  leur  re- 
partition dans  la  masse  du  metal  soit  reguliere,  sans 
segregation  ni  liquation. 


Le  premier  cas  (cristaux  trop  petits)  est  propor- 
tionnel  a  la  vitesse  de  refroidissement;  plus  l'alliage 
est  refroidi  rapidement  plus  les  cristaux  sont  petits 
(microphoto  n°  1). 

En  travail,  si  ces  cristaux  sont  trop  petits  il  y  aura 
ecrasement,  la  pellicule  de  lubrifiant  sera  amincie,. 
se  dechirera,  d'ou  frottement  de  deux  corps  et  grip- 
page. 

Si  les  cristaux  sont  trop  grands  (micro  n°  2),  ceci 
provenant  de  refroidissement  trop  lent,  souvent  par 
suite  d'echauffement  des  moules  metalliques,  les 
angles  des  cristaux  se  dechireront,  les  particules 
se  melangeront  au  lubrifiant,  seront  arrondies,  mais- 
s'arrondiront  au   detriment  du  coussinet  qui  sera 


Fig.  4. 

raye  ce  qui  provoquera  des  dechirements  de  la 
pellicule  lubrifiante  et  produira  une  usure  et  du 
grippage. 

II  est  facile  de  le  constater  en  examinant  l'huile  au. 
microscope,  on  y  retrouve  les  fragments  de  cristaux 
sous  forme  de  petites  boules. 

Si  il  y  a  segregation  (micro  n°  3)  nous  aurons  des 
endroits  du  coussinet  entierement  mous  par  suite 
d'absence  de  cristaux  durs  ou  encore  une  agglome- 
ration de  cristaux  durs,  qui  se  generont  les  uns  les 
autres,  seront  mal  formes  et  ne  permettront  pas  au 
lubrifiant  de  circuler  librement. 

Un  antifriction  doit  done,  pour  etre  normal,  avoir 
des  cristaux  d'etain-antimoine  dont  la  dimension  doit 
s'approcher  de  o  mmz,  comme  le  montre  la  micro 
n°  4. 

Pour  l'obtenir,  il  faudra  observer  la  temperature 
de  coulee  qui  est  entre  340  et  370°  C  qui  ne  doit  jamais 
etre  depassee  a  la  fusion  sous  peine  de  s6gregation 

Cette  coulee  se  fera  dans  un  moule  m6tallique 
etant  a  la  temperature  de  8o°  C  a  ioo°  C. 

A  cet  effet,  il  sera  bon  d'avoir  un  moule  ayant  un 
montage  permettant  l'arrivee  de  la  vapeur  d'eau. 
La  forme  des  moules  varie  suivant  la  forme  des  cous- 
sinets  qui  font  parfois  corps  avec  la  piece  elle-meme. 

II  est  essentiel  que  le  moule  puisse  se  demonter  fa- 
cilement  apres  coulee,  car  en  general  les  etameim 
sont  aux  pieces.  Christian  KLUYTMANS. 
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Le  Moul 


T. 


ouiage  au  irousseau  en 

E.  POUPLIN 


Fondene  (Suite) 


  par 

Deuxiime  operation  ayant  pour  but  le  serrage  de  la 
hape  qui,  dans  cette  methode,  consiste  en  deux  demi- 
hapes . 

Pour  obtenir  la  separation  des  deux  demi-chapes,  il  faut 
prevoir  l'application  dans  la  partie  centrale  contre  le 
loyau,  d'une  plaquette  en  tole  qui  prendra  son  appui  entre 
es  oreilles  de  la  coupe  verticale  de  la  chape  ou  des  demi- 
:hapes,  de  facon  que  ce  soit  deux  parties  etanches  par  les 
plaquettes  de  toles  qui  formeront  le  joint  verticalement 
iu  noyau,  puis  serrer  ces  demi-chapes  de  la  meme  facon 
ju'a  la  premiere  methode. 

Disposer  la  partie  de  dessus  sur  la  chape  et  engoujonner; 
puis  le  serrer  normalement. 

Ce  dessus  de  chassis  serre,  il  suffira  de  l'eniever  a  la  grue. 

Dimoulage  des  demi-chapes.  —  Pour  le  demoulage  des 
iemi-chapes,  il  faut^declaveter  les  goujons  :  i°  de  la  partie 
ie  dessous,  et  20  ceux  des  demi-chapes  dans  leur  coupures 
yerticales  ;  avec  une  pince  faire  une  levee  apres  avoir  eu 
;oin,  avec  des  elingues  ou  chaines  suspendues  a  la  grue  ou 
iu  pont  roulant,  d'avoir  tendu  ces  chaines  ou  elingues, 
nais  sans  lever  le  demi-chassis. 


Planche  G 


§  I  f 

s  r*  ^£r^  \:t      Y  » 


22E 


Partie  de  dessus 


Cette  lev6e  a  pour  but  de  decoller  la  demi-chape  du 
noyau. 

Apres  l'avoir  degagee  par  tatonnement,  la  poser  sur  un 
chassis  approprie,  en  faire  autant  de  la  deuxieme  demi-chape, 
puis  les  rassembler  et  les  claveter,  les  parachever.  La 
chape  terminee,  il  suffira  de  la  poser  sur  la  partie  de  des- 
sus. 


En  principe,  les  demi-chapes  devront  etre  armies  par 
des  equerres,  bancs  et  crochets,  pour  eviter  que  le  sable  se 
decolle  de  la  demi-partie  de  chassis. 

Le  noyau  cylindrique  etant  degage  du  papier  et  despoin- 
tes  ayant  servi  a  le  pointer,  il  suffira  de  monter  sur  l'arbre 
trousseur  la  planche  dont  le  gabarit  d'epaisseur  aura  ete 


Planche  H 


B 


Tubulure  a  quatre  brides 

visse,  ou  le  rapprochement  de  la  planche  execute,  et  en 
pratiquant  comme  a  la  premiere  methode,  le  moule  sera 
complet. 

L'avantage  de  cette  methode  est  de  ne  pas  serrer  deux 
fois  le  meme  noyau  ;  d'abord  pour  le  modele  et  ensuite 
pour  le  noyau  interieur.  C'est  le  dispositif  de  la  chape 
qui  etant  coupe  permet  de  se  servir  directement  de  la  partie 
exterieure  destinee  a  etablir  la  chape  et  directement  en 
troussant  la  partie  interieure,  (noyau),  en  troussant  ce  dernier 
a  l'epaisseur  donnee  par  l'applique  d'epaisseur. 

Diverses  applications  de  la  chape  coupee.  —  Les  appli- 
cations des  demi-chapes  dans  le  troussage  sont  aussi  nom- 
breuses  que  variees.  Pour  la  comprehension  totale  du  parti 
que  Ton  peut  en  tirer,  la  description  des  croquis  des  plan- 
ches H,  I  et  J  donneront  de  precieuses  indications. 

La  planche  H  represente  une  tubulure  a  quatre  brides 
executee  en  fonte  de  fer. 

Dans  l'application  de  la  premiere  methode  de  troussage 
(celle  ne  comportant  pas  l'usage  de  demi-chape),  pour 
obtenir  ce  moulage,  il  aurait  iallu  pioceder  par  le  systeme 
dit  par  galettes  en  terre,  ou  de  tampons  en  sable.  Ou  !a 
methode  generalement  employee  en  fonderie  et  qui  con- 
siste a  faire  un  joint  (en  A,  B,  fig.  planche  H),  a  la  hau- 
teur de  la  moitie  des  tubulures. 

Cette  derniere  methode  presente  des  inconvenients  au 
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renmoulage  lorsque  les  chapes  ne  sont  pas  pourvues  de  gou- 
jons  excessivement  justes  et  si  cette  condition  essentielle 
n'est  pas  remplie,  il  est  tres  difficile  de  se  rendre  compte 

Planche  I 


si  le  joint  n'a  pas  varie  apres  le  remmoulage  de  la 
deuxieme  chape. 

On  ne  dispose  d'aucun  guide  en  repere,  a  moins  d'avoir 
eu  la  precaution  de  tirer  des  traits  au  blanc,  traces  sur  les 
cotes  des  chassis.  Ces  parties  de  chassis  ne  sont  generale- 
ment  pas  planes  et  comme  il  est  tres  difficile  de  faire  un 
bon  repere  avec  trace  au  blanc  les  variations  peuvent 
compromettre  la  reussite  de  la  piece. 

Dans  1' application  de  la  methode  ou  il  est  fait  usage  de 


Planche  J 


galettes  en  terre  (voir  fig.  i  de  la  planche  K)  pu  de  tam- 
pons (fig.  2),  cette  coupe  est  une  vue  du  chassis  coupe"  par  les 
angles,  e'est-a-dire,  dc  coin  en  coin. 
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II  est  toujours  preferable,  quand  le  chassis  comporte  une 
ou  plusieurs  chape  superposees  faisant  la  hauteur  totale  de 
la  piece  a  executer,  de  disposer  les  tubulures  dans  l'axe  des 


Planche  K 


A.  Sable  de  garnissage  pour  remmoulage. 

B.  Sable  de  garnissage  pour  remmoulage  du  tampon. 

C.  Partie  de  dessous.  I  Galette.  2  Bouchons. 


angles  du  chassis.  Cette  disposition  a  pour  avantage  de  ne 
pas  trop  affaiblir  la  resistance  des  chapes. 

Apres  avoir  trousse  le  noyau  servant  de  modele  comme 
pour  la  premiere  methode,  tracer  l'emplacement  exact  que 
devront  occuper  les  deux  tubulures,  il  suffira  de  presenter 
les  tubulures  puis  tracer  fortement  avec  une  pointe  'leur 
emplacement. 


Chassis  de  dessous 

Disposer  la  chape  sur  la  partie  de  dessous,  serrer  du  sable 
iusau'a  la  hauteur  du  trac6  des  tubulures,  les  disposer  leur 
emplacement  respectif,  en  ayant  soin  de  serrer  tout  autour, 
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de  maniere  qu'elles  soient  bicii  dans  l'axe,  par  rapport  au 
centre  de  l'arbre  trousseur.  Les  tubulures  devront  etre  de- 
montables,  la  bride  ne  devra  pas  etre  solidaire  du  corps 
de  la  tubulure,  et  ernmanchee  de  telle  sorte  qu'elle  ne  puisse 
se  detacher  facilement  (voir  fig.  5  de  la  planche  L).  A  ce  mo- 
ment, on  applique  contre  chacune  des  brides  des  tubulures 
un.  bouchon  qui  doit  etre  maintenu  bien  droit  contre  la 
bride  (voir  fig.  1  de  la  plache  L). 

Ce  bouchon  devra  avoir  la  hauteur  necessaire  pour  debou- 
cher  a  la  hauteur  superieure  de  la  chape  (voir  fig.  2  de  la 
planche  K). 

Le  bouchon  peut  etre  constitue  par  un  bloc  de  platre  ayant 
la  hauteur  totale,  de  la  bride  de  la  tubulure  plus  la  hau- 
teur necessaire  pour  qu'il  puisse  deboucher  a  la  partie  supe- 
rieure de  la  chape.  Sa  largeur'sera  sensiblement  plus  grande 
que  la  largeur  de  la  bride;  il  devra  descendre  un  peu  plus 
bas  que  cette  derniere.  Cette  partie  servira  de  portee.  La 


Planche  L 


Assemblage  du 
tampon  sur  la 

partie  demontable 
de  la 

tubulure. 


Ensemble  de  la 
partie  de 
galette sur 
la  partie 
demontable 
de  la  tubulure 


Morceau  demontable 
de  la  t ubu I ure  . 


face  du  bouchon  devant  se  placer  contre  la  bride  devra  etre 
bien  droite,  le  cote  oppose  legerement  en  depouille,  ainsi  que 
les  cotes.  Cette  disposition  a  pour  but  de  permettre  de  des- 
cendre le  bouchon,  sans  que  Ton  craigne,  en  le  mettant 
dans  sa  portee,  d'effriter  du  sable  (voir  fig.  1  de  la  planche 
L  et  fig.  2  de  la  planche  K).  Dans  la  partie  du  bouchon  se 
trouvant  en  face  du  noyau,  la  continuation  de  la  portee  du 
noyau  central  de  la  bride  se  continuera  par  un  trou  du 
meme  diametre  que  le  noyau  de  la  bride. 

Fabrication  de  la  bo'ile  a  noyau  du  bouchon  en  platre  (voir 
fig.  1,  2  et  3  de  la  planche  L.).  Le  platre  du  bouchon 
obtenu,  il  suffira  de  l'enduire  de  suif,  ou  savon  mou  fondu, 
et  de  le  placer  sur  un  marbre.  Disposer  un  cadre  en  bois, 
16gerement  plus  large,  plus  long  et  plus  haut,  que  le  bou- 
chon en  platre,  delayer  et  couler  du  platre  a  mouler  dans 
la  boite  et  sur  le  bouchon.  Le  laisser  prendre,  de  cette 
facon  on  obtiendra  une  boite  a  noyau,  qui  aura  exactement 
la  forme  du  bouchon.  (Voir  fig.  2.) 


Dans  la  partie  de  cette  boite  devant  figurer  le  noyau  cen- 
tral de  la  bride  de  la  tubulure,  se  trouvera  une  portde  en 
bois,  appelte  poignard,  parce  que  sa  partie  exttrieure  se 
termine  par  un  dispositif  d'ebranlage,  qui  servira  en  meme 
temps  pour  demouler  la  port6e. 

La  boite  a  noyau  du  bouchon  etant  constitute,  pour  la  con- 
fection du  noyau,  operer  de  la  facon  habituelle.  II  sera  ne- 
cessaire de  constituer  une  armature  qui  servira  a  descendre 
le  bouchon  dans  son  logement  ;  pour  ce  faire  1'armature 
devra  se  terminer  par  un  anneau  qui  aura  ete  place  dans 
le  sable,  contre  la  paroi  superieure  de  l'interieur  de  la  boite 
a  noyau.  II  suffira  avec  une  spatule  de  degager  l'anneau, 
et,  le  noyau  etant  sec,  il  sera  suspendu  par  un  S. 

Quand  la  quantite  de  pieces  a  reproduire  est  assez  grande, 
il  est  prudent  de  mouler  sur  ces  platres,  boite  a  noyau  et  de 
les  couler  en  metal. 

Remmoulage  d'  une  tubulure  par  bouchons. —  Leremmoulage 
peut  s'operer  a  sec  ou  a  vert,  il  est  preferable  de  le  faire  a 
sec  ayant  compose  l'epaisseur  de  la  tubulure,  ainsi  que  celle 
du  noyau  rond  devant  evider  la  tubulure,  disposer  des 
supports  metalliques  qui  devront  etre  etames  au  prealable, 
la  hauteur  des  supports  sera  subordonnee  a  la  hauteur 
donnee  par  la  difference  de  diametre  du  noyau  de  celui  de 
la  piece  ;  ensuite  remmouler  le  noyau  du  bouchon  bien  en 
place,  de  facon  que  la  portee  du  noyau  figurant  dans  le  bou- 
chon corresponde  a  l'axe  de  celui  de  la  tubulure. 

Introduire  par  l'interieur  de  la  chape  le  noyau  de  la  tubu- 
lure en  le  glissant  sur  les  supports  et  en  le  poussant  bien 
a  fond  pour  qu'il  puisse  rentrer  et  depasser  la  portee  du 
tampon  ;  puis  le  pousser  de  maniere  que  le  bout  du  noyau 
devant  etre  colle  (ou  plus  exactement  tamponne  contre  le 
noyau  central)  soit  a  la  perpendiculaire  de  la  chape.  Des- 
cendre la  chape  dans  la  partie  de  dessous.  Une  fois  en 
place,  comme  la  partie  pointillee  (planche  K,  fig.  2),  a  ete 
degagee  du  sable,  il  suffira  de  pousser  chacun  des  petits 
noyaux  ronds  des  tubulures  contre  le  noyau  central,  puis 
tamponner  solidement,  remplir  la  cavite  de  sable  neuf,  en 
ayant  soin  de  laisser  un  passage  d'air  pour  l'evacuation 
des  gaz. 

Le  remmoulage  par  galette,  a  peu  pres  le  meme  principe, 
demande  plus  d'attention  au  remmoulage.  II  est  generale- 
ment  employe  quand  la  quantite  de  pieces  a  reproduire 
n'est  pas  importante. 

II  consiste  a  decouper  un  joint  bien  droit  dans  la  posi- 
tion verticale  de  la  bride  et  dans  la  continuation  de  ce 
plan,  et  de  degager  par  derriere  l'emplacement  necessaire : 
i°  a  retirer  la  bride  ;  2°  a  bloquer  le  petit  noyau  de  la  tubu- 
lure. Quand  le  moule  est  sec  ces  petits  noyaux  etant  supportes 
par  des  petits  supports  metalliques.  II  est  prudent  de 
mettre  plusieurs  supports  dans  la  partie  inferieure  pour 
l'empecher  de  glisser  sur  le  cote,  car  il  n'est  soutenu  par 
aucune  portee  et  les  seuls  appuis  sont  constitues  par  le 
noyau  central  et  par  la  galette  en  terre  qui  tout  en  fermant 
le  joint  de  la  bride,  viendra  bloquer  le  noyau.  Ce  rem- 
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moulage  s'opere  de  la  meme  fa9on  qu'avec  le  tampon,  avec 
la  difference  que  le  noyau  n'est  supporte  par  aucune 
portee. 

Toutes  ces  combinaisons  de  moulages  et  de  remmou- 
lage  sont  autant  de  petites  chapes,  obtenues  par  des  parties 
ou  blocs  de  sable  ou  de  terre  crottinee. 

Dans  les  descriptions  ci-dessus  ayant  trait  au  remmoulage 
par  tampons  ou  par  galette,  l'operation  du  moulage  ou 
serrage  de  la  chape  sera  faite  dans  les  memes  conditions 
que  celle  decrite  dans  la  premiere  methode.  II  faudra 
enlever  le  sable  du  noyau  central  constituant  le  modele 
pour  pouvoir  enlever  ensuite  la  chape.  Ceci  fait,  il 
suffira  de  parachever  l'int6rieur,  puis  de  degager  le  tampon 
en  platre,  dans  la  partie  inferieure  de  la  chape,  de  retirer 
les  corps  des  petites  tubulures,  faire  les  conges,  et  dans 
l'autre  bout,  les  brides,  enfin  d6gager  le  sable  de  rem- 
moulage. 

Dans  le  cas  ou  il  serait  fait  usage  de  la  galette  en  terre, 
degager  a  la  truelle  en  faisant  un  joint  bien  droit,  ce 
point  est  important,  autrement  la  galette  ne  porterait 
pas  d'aplomb  et  la  bride  aurait  de  la  bavure,  et  cette 
partie  exterieure  ne  serait  pas  parallele  a  la  partie  int6- 
rieure  de  la  bride  (voir  fig.  4  et  6  de  la  planche  L). 

La  galette  en  terre  est  constitute,  comme  hauteur  et  lar- 
geur,  de  la  meme  facon  que  le  tampon.  L'epaisseur  peut 
avoir  50  mm. 

Une  armature  sera  prevue  avec  un  anneau  pour  faci- 
liter  le  remmoulage.  Pour  l'obtenir,  il  suffira  de  deux 
rdglettes  a  hauteur  de  50  mm.  que  Ton  ecarter-a  a  la  largeur 
voulue.  Tasser  de  la  terre  crottinee,  et  porter  la  plaque 
supportant  cette  galette  de  terre  a  l'etuve,  avec  une 
rape  la  parachever,  passer  la  couche  et  remmouler 

II  est  une  troisieme  facon  d'obtenir  cette  piece  en  fai- 
sant le  joint  de  la  chape  par  le  milieu  (A  et  B,  fig  planche 
H).  II  faut  disposer  de  deux  chapes  de  meme-  hauteur, 
apres  avoir  serre  la  premiere  et  fait  le  joint  horizontale- 
ment  en  passant  par  l'axe  des  tubulures,  serrer  la  deuxieme 
partie,  puis  disposer  contre  les  portees  des  petits  noyaux 
des  tubulures,  des  coulees  ou  bois,  dont  la  partie  inferieure 
aura  le  diametre  ainsi  que  les  conges  donnant  le  pourtour 
du  noyau  et  qui  seront  serres  en  meme  temps  que  la 
deuxieme  chape  et  jusqu'a  la  hauteur  superieure  de  cette 
derniere.  La  disposition  de  cette  petite  baguette  ou  coulee 
en  bois  contre  le  noyau  de  la  tubulure,  a  pour  but  de 
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servir  de  degagement  permettant  de  glisser  le  noyau  par  la 
partie  inferieure  de  la  chape,  celle-ci  etant  remmoulee  et 
clavette  une  partie  sur  l'autre.  Cette  disposition  permet,  la 
chape  etant  remmoulee,  de  pousser  le  petit  noyau  contre 
le  noyau  central  et  de  tamponner  par  derritre.  II  faut, 
neanmoins,  placer  des  supports  contre  le  noyau,  bien  qu'il 
soit  soutenu  par  sa  portee.  Dans  ce  moulage,  il  est  aise  de 
retirer  les  brides  des  tubulures,  piusque  le  chassis  se  trouve 
coupe  a  leur  milieu. 

Avec  ce  systeme,  il  faut  degager  a  la  pelle  le  noyau  central 
pour  pouvoir  demouler  les  deux  chapes  constituant  la 
hauteur  totale. 

Moulage  et  Troussage  par  la  deuxieme  methode 

(Methode  a  chape  couple  verticalement.) 

Pour  pratiquer  ce  troussage,  il  iaut  se  servir  comme  partie 
de  dessous  du  chassis  de  la  planche  A,  le  noyau-modele  ayant 
ete  obtenu  de  la  meme  facon  que  par  le  moulage  et  trous- 
sage dont  la  description  a  ete  faite  au  chapitre  segment  de 
piston. 

II  suffira  de  tracer  l'emplacement  des  tubulures  sur  le 
noyau-modele.  Ces  tubulures,  au  lieu  de  se  demonter  par  la 
bride,  devront  etre  partagees  par  le  centre  et  se  diviser 
en  deux  parties  egales. 

Le  serrage  de  la  chape  comportera,  dans  les  parties  de 
separation,  une  tole  mince,  et,  en  arrivant  a  la  hauteur 
designee  par  le  trace  de  l'emplacement  des  tubulures,  il 
suffira  de  mettre  en  place  et  vis-a-vis  les  deux  morceaux 
demontables  constituant  la  tubulure  de  les  serrer  avec  pre- 
caution et  de  continuer  le  serrage  de  la  chape.  Pour  le 
demoulage,  meme  operation  que  pour  le  segment. 

Le  remmoulage  des  petits  noyaux  de  la  tubulure  pourra 
se  faire  facilement  car  le  chassis  etant  ouvert,  cette  disposi- 
tion facilite  le  placement  du  noyau.  Des  supports,  appro- 
pries  les  tiendront  en  place.  II  est  recommand6  de  laisser 
une  petite  bavure  entre  le  noyau  central  et  le  noyau  de  la 
tubulure,  de  facon  a  descendre  la  chape  sans  risquer  de 
casser  les  noyaux. 

Le  seul  avantage  de  cette  methode  est  le  meme  que  celui 
du  segment  et  qui  consiste  en  un  seul  serrage  de  noyau- 
modele,  que  Ton  peut  trousser  en  noyau  de  pieces.  (Voir 
planche  I  la  position  de  la  pitce  en  deuxieme  methode.) 

(A  suivre.) 


DANS  LE  NORD 

Societe  des  Hants  fourneaux,  forges  et  aciiries  de  Denain- 
Anzin.  —  Les  deux  premiers  ateliers  remis  en  marche  'au 
d6but  de  1921  furent  celui  de  la  fabrication  des  produits 
refractaires  et  de  la  fonderie  de  fonte.  La  production  de 
l'atelier  de  fonderie  avait  atteint  en  mars  1921  :  400  tonnes 
de  fonte  moulee  et  40  tonnes  d'acier  moule. 

Senelle-Maubeuge.  —  Le  pare  a  fonte  de  l'usine  de 
Maubeuge  a  ete  reinstalls  avec  ponts-roulants  a  electro- 
aimant  pour  assurer,  en  meme  temps  que  le  dechargement 
et  le  classement  des  fontes,  l'approvisionnement  direct  des 
cubilots.  L'atelier  de  moulage  mecanique  a  ctd  agrandi  et 


a  recu  un  grand  nombre  de  machines  a  mouler  de  toutes 
dimensions. 

NECROLOGIE 

Nous  avons  le  regret  d'apprendre  le  deces  de  M.  Francois 
SEIGNEMORTE  qui  dirigeait  avec  eclat  depuis  vingt  ans 
les  fonderies  d'aluminium  de  M.  DEBARD.  II  etait  tres 
connu  specialement  dans  le  monde  de  l'automobile  et  de 
l'aviation.  Sa  haute  autorite  technique,  son  esprit  deddcision, 
sa  direction  ferme  et  cordiale  le  font  regretter  de  son  patron 
et  de  ses  collaborateurs. 

M.  SEIGNEMORTE  6tait  membre  fondateur  de  P Asso- 
ciation Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie. 


Janvier  1922 


LA  FONDERIE  MODERNE 


17 


Le  Magnesium  et  son  utilisation  en  Fonderie 


L'emploi  du  magnisium  en  fonderie  est  a  Vordre  du  jour.  Certains  pays,  comme  l'Allema<;ne  et  It  S 
£tats-Unis,  etudient  tres  sdrieusement  la  possibility  de  le  substituer  en  partie  on  en  totaliti  a  I' aluminium. 


PropriiUs  physiques.  —  Le  magnesium  est  un  des 
m6taux  les  plus  communs  apres  le  silicium,  l'alumi- 
nium,  le  fer  et  le  calcium  ;  on  le  trouve  sous  une 
grande  variety  de  formes  et  dans  beaucoup  de  mine- 
raux.  C'est  un  metal  extremement  leger,  brillant 
comme  l'argent  et  juste  un  peu  plus  doux  que  l'alu- 
minium.  II  est  peu  malleable  et  peu  ductile  a  froid, 
mais  chauffe  entre  3500  et  4500  C,  il  devient  extre- 
mement malleable  et  peut  etre  facilement  travaille  ; 
il  est  alors  possible  de  l'etirer  en  barres  de  sections 
variees.  Le  poids  specifique  de  magnesium  coule  est 
1,74,  son  point  de  fusion  est  65 1°  C,  son  point  d'ebul- 
lition  est  1.1200  C,  son  poids  atomique  est  24,32. 

La  chaleur  specifique  du  magnesium  a  200  C.  est 
0,222,  son  coefficient  de  dilatation  lineaire  est 
0,0000269  par  degre  C.  ;  la  conductibilite  thermique 
du  magnesium  est  0,376  calories  par  centimetre  cube 
par  degre  et  par  seconde,  sa  chaleur  de  combustion  en 
MgO  est  5.950  calories  par  kilogr.  de  magnesium.  La 
resistibilite  du  magnesium  a  o°  C.  est  4,35  microhms 
par  centimetre  cube,  c'est-a-dire  environ  39  0/0  de 
la  conductibilite  du  cuivre,  le  coefficient  de  tempera- 
ture pom  la  resistance  electrique  est  0,00419  (to  = 
250),  a  0,0050  par  degre  centigrade. 

Le  potentiel  electrique  du  magnesium  (contre 
electrode  de  calomel)  est  2,82  volts  ;  sa  chaleur  latente 
de  fusion  est  58  calories.  Pour  le  magnesium  pur, 
moule,  c'est-a-dire  a  teneur  de  99,6  0/0  la  resistance 
a  la  traction  est  14  kil.  06,  l'allongement  est  8  0/0  et 
la  resistance  a  la  compression  est  26  kil.  71 
par  mm2. 

Proprietes  chimiques.  —  Le  magnesium  ne  s'oxyde 
pas  a  l'air  sec,  mais  quand  il  est  expose  a  l'humidite 
il  perd  son  lustre  argente  et  se  couvre  d'une  couche 
mince  d'oxyde  qui  d'ailleurs  empeche  une  oxydation 
plus  profonde. 

L'eau  pure,  a  la  temperature  ordinaire,  c'est-a-dire 
200  C,  n'attaque  pas  le  magnesium.  L'eau  pure  a 
ioo°  C.  est  16gerement  decomposee  par  le  magnesium 
en  formant  MgO  et  un  degagement  d'hydrogene.  Des 
traces  de  chlorures  ajoutees  a  l'eau  pure,  meme  en 
petites  quantites,  attaquent  le  magnesium.  Les  acides 
dilues  le  dissolvent  avec  formation  violente  d'hydro- 
gene. L'acide  sulfurique  concentre  agit  legerement  sur 
le  magnesium.  L'acide  sulfurique  et  l'acide  azotique 
fumants  melanges  n'ont  aucune  action  sur  le  magne- 
sium a  la  temperature  ordinaire  ;  les  solutions  d'alcalis 
caustiques  ne  l'attaquent  pas. 


Le  magnesium  s'allie  avec  la  plupart  des  metaux 
et  se  combine  avec  le  sou f re,  le  phospbore  et 
l'arsenic. 

Au  rouge,  il  reduit  l'oxyde  de  carbone,  l'anhydride 
carbonique,  l'anhydride  sulfureux  et  plusieurs  hydro- 
carbones.  II  reduit  aussi  la  silice  et  l'acide  borique  ; 
quand  il  est  chauffe  au  rouge  il  se  combine  avec 
l'azote. 

Le  magnesium  a  une  affinite  pour  l'oxygene  plus 
grande  que  celle  des  autres  metaux  communs,  aussi 
il  reduit  la  plupart  des  oxydes  ou  des  anhydrides  en 
liberant  le  metal  ou  le  metalloiide.  L'affinite  du 
magnesium  pour  l'oxygene  et  sa  grande  chaleur  de 
combustion  sont  marquees  par  la  combustion  d  in 
ruban  ou  d'un  petit  fil  de  ce  metal.  En  briilant,  le 
magnesium  produit  une  lumiere  tres  riche  en  rayons 
actiniques  d'ou  son  emploi  dans  la  fabrication  des 
poudres  eclairantes  pour  la  photographie. 

Usages  chimiques  du  Magnesium 

Les  deux  qualites  du  magnesium,  specialement 
importantes  dans  l'industrie  chimique,  sont  : 

a)  Sa  grande  chaleur  de  combustion  ; 

b)  Sa  grande  affinite  pour  l'oxygene. 

Ces  proprietes  sont  deja  appliquees  dans  la  metal- 
lurgie,  mais  leur  application  a  l'industrie  chimique 
est  encore  a  developper. 

La  reaction  thermique  de  la  poudre  d'alumin:  1  1 
suggere  la  possibility  d'employer  la  poudre  de  magne- 
sium pour  des  travaux  similaires. 

L'emploi  du  Magnesium  en  Fonderie 

i°  Dans  la  fonderie  d 'aluminium.  ■ —  L'aluminium 
est  connu  comme  un  bon  agent  desoxydant,  aussi, 
lors  de  sa  fusion  il  y  a  une  perte  considerable  de  metal, 
due  a  son  oxydation.  En  plus  de  cela,  Taluminium 
absorbe  souvent  les  gaz  des  fours  tels  que  l'oxyde  de 
carbone  et  l'anhydride  carbonique.  Le  resultat  de 
ces  proprietes  de  l'aluminium  est  que  Ton  rencontre 
souvent  des  difficultes  en  fonderie,  non  seulement  a 
cause  de  l'oxydation  du  metal,  mais  specialement 
parce  que  les  gaz  absorbes  se  degagent  pendant  le 
refroidissement  des  pieces  en  causant  des  soufflures 
et  porosites. 

D'apres  les  proprietes  chimiques  du  magnesium, 
6noncees  precedemment,  on  voit  que  celui-ci  est  un 
agent  desoxydant  des  plus  actifs.   Introduit  dans 
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l'aluminium  fondu,  non  seulement  il  reduit  l'oxyde 
d'aluminium,  mais  aussi  les  gaz  absorbes  ;  le  resultat 
de  cette  addition  donne  done  des  pieces  moulees  plus 
denses,  meilleures  et  plus  resistantes.  Dans  les  travaux 
ordinaires  de  fonderie  d'aluminium,  le  magnesium  est 
employe  dans  la  proportion  de  0,5  0/0  ;  celle-ci 
s'applique  non  seulement  a  l'aluminium  pur,  mais 
aussi  aux  alliages  d'aluminium  (aluminium-cuivre  ou 
aluminium-zinc).  Dans  l'aluminium  pur,  une  partie  du 
magnesium  introduit  demeure  sous  la  forme  d'alliage, 
sans  produire  de  mauvais  effets  ;  au  contraire  il  donne 
de  la  fluidite  au  metal  et  augmente  sensiblement  la 
resistance  de  la  piece. 

On  doit  cependant  prendre  bien  soin  d'employer 
du  magnesium  le  plus  pur  possible,  car  les  impuretes 
qui  seraient  introduites  de  cette  facon  dans  l'alu- 
minium pourraient  etre  la  cause  de  troubles  serieux 
que  Ton  imputerait  injustement  au  magnesium. 

Pour  ajouter  le  magnesium  a  l'aluminium,  le  baton 
de  metal  doit  etre  tenu  dans  des  tenailles  en  fer  et 
pousse  au  fond  du  creuset,  apres  que  celui-ci  a  ete 
enleve  du  feu  ou  dans  la  poche  juste  avant  la  coulee. 
Si  le  magnesium  et  les  tenailles  sont  sees,  il  n'y  a 
aucune  action  violente  et,  par  consequent,  aucun 
danger  a  accomplir  cette  operation.  On  doit  remuer 
legerement  les  tenailles  jusqu'a  ce  que  Ton  sente  que 
tout  le  magnesium  est  fondu.  Apres  que  tout  le  magne- 
sium a  ete  ajoute,  il  faut  remuer  fortement  le  metal 
fondu  pendant  un  temps  assez  court  de  facon  a  donner 
a  l'oxyde  de  magnesium  1' occasion  de  flotter  a  la 
surface.  II  faut  alcrs  ecumer  et  couler  de  la  facon 
usuelle,  aucun  autre  fondant  etant  necessaire.  Lors 
de  l'addition  du  magnesium,  on  ne  doit  pas  ajouter 
plus  de  100  grammes  de  ce  metal  a  la  fois,  car,  si  on 
enfonce  un  grand  baton  dans  le  creuset,  ce  baton  peut 
casser  en  atteignant  une  certaine  temperature.  Par 
suite  de  la  difference  de  densite,  le  morceau  casse 
monterait  a  la  surface  et  prendrait  feu  auparavant 
d'etre  fondu,  absorbant  ainsi  l'oxygene-  de  l'air  au 
lieu  de  celui  de  l'oxyde  d'aluminium  et  des  gaz 
dissous. 

II  n'est  pas  necessaire  de  chauffer  l'aluminium 
au-dessus  de  sa  temperature  usuelle  de  coulee  parce 
que  la  chaleur  engendree  par  la  combustion  du  magne- 
sium dans  l'aluminium  est  suffisante  pour  arreter  le 
refroidissement  cause  par  l'introduction  d'un  corps 
froid  dans  le  metal  en  fusion.  II  est  meme  frequemment 
possible  de  couler  a  une  plus  basse  temperature  a  cause 
de  l'augmentation  de  fluidite  due  a  la  presence  du 
magnesium.  Ceci  est  un  grand  avantage,  car  l'alumi- 
nium pour  donner  de  bons  resultats  doit  toujours  etre 
could  a  la  temperature  la  plus  basse  possible,  compa- 
tible avec  la  conformation  de  la  piece  a  produire. 

Non  seulement  le  magnesium  desoxyde  l'aluminium 
en  donnant  une  piece  plus  dense,  mais  il  ameliore  les 
profils  et  permet  d'obtenir  plus  de  details  dans  les 


pieces  moulees.  En  plus  de  cela  il  facilite  le  travail  de 
l'aluminium  aux  machines-outils,  lui  donne  plus  de 
resistance  aux  acides  et  aux  alcalis  et  permet  d'obtenir 
un  meilleur  et  plus  beau  poli. 

En  resume,  il  y  a  quatre  grands  avantages  a. 
employer  le  magnesium  dans  la  fonderie  d'aluminium 
parce  que  : 

a)  II  augmente  la  resistance  a  la  traction  ; 

b)  II  facilite  le  travail  a  la  machine-outil  ; 

c)  II  ameliore  le  fini  et  le  degre  de  polissage  ; 

d)  II  augmente  la  densite. 

20  Dans  la  fonderie  de  cuivre.  —  La  conductibilite 
electrique  du  cuivre  varie  inversement  avec  les- 
impuretes  qu'il  contient  ;  le  cuivre  pur  possede  la 
plus  haute  conductibilite  et  il  suffit  de  pourcentages 
extremement  faibles  d' impuretes  pour  amener  une 
reduction  sensible  dans  cette  conductibilite.  Le  cuivre 
fondu,  comme  1' aluminium,  s'oxyde  facilement  et 
possede  une  grande  activite  pour  absorber  les  gaz  des 
fours  ;  pour  ces  raisons  il  est  done  tres  difficile  de 
couler  le  cuivre  sans  un  agent  desoxydant. 

Un  des  avantages  resultant  de  l'usage  du  magne- 
sium dans  le  cuivre  est  que,  s'il  est  employe  en  pro- 
portions correctes,  l'analyse  montre  qu'il  ne  reste  pas 
de  traces  de  ce  metal  dans  le  cuivre  desoxyde.  II  est 
done  possible  par  ce  moyen  d'obtenir  des  pieces 
moulees  en  cuivre,  possedant  une  tres  grande  conduc- 
tibilite electrique.  Pour  produire  cette  categorie  de 
pieces  moulees,  il  faut  employer  du  cuivre  electroly- 
tique  ou  d'une  autre  espece  la  plus  pure  et  le  fondre 
de  la  maniere  ordinaire  sous  une  couche  de  charbon 
de  bois.  L'addition  du  magnesium  s'opere  de  la  meme 
facon  que  pour  l'aluminium,  mais  il  faut  en  ajouter 
beaucoup  moins.  Dans  le  cas  de  lingots  de  cuivre  pur, 
une  addition  de  0,03  0/0  de  magnesium  est  suffisante 
et,  meme  pour  le  cuivre  de  deuxieme  fusion,  il  ne  faut 
jamais  employer  plus  de  0,07  0/0  a  0,08  0/0  de  magne- 
sium ;  un  kilo  de  magnesium  suffira  done  a  desoxyder 
de  1.200  a  3.000  kilos  de  cuivre. 

Quand  ce  pourcentage  de  magnesium  est  ajoute,  il 
est  pratiquement  tout  employe  a  desoxyder  le  cuivre 
et  il  demeure  rarement  des  traces  de  magnesium  dans 
les  pieces  moulees. 

Meme  le  cuivre  electrolytique  a  99, 96  0/0  de  purete 
peut  etre  purifie  plus  completement  par  l'addition  de 
magnesium,  de  sorte  que  sa  conductibilite  peut  passer 
de  97  0/0  a  98,5  o'o  et  au-dessus. 

Lorsqu'on  se  sert  de  raluminium,  du  silicium, 
phosphore  ou  manganese  comme  desoxydants,  il  faut 
faire  une  addition  plus  grande  que  dans  le  cas  du 
magnesium  et  il  en  resulte  qu'une  partie  de  ces 
metaux  demeure  dans  la  piece  moulee  sous  forme 
d'alliage.  Naturellement,  ceci  abaisse  la  conductibi- 
lite de  la  piece.  Comme  les  impuretes  du  magnesium 
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restent  comme  impuretes  dans  le  cuivre,  il  faut  done 
employer  la  qualite  de  magnesium  la  plus  pure 
possible. 

Une  autre  methode  consiste  a  employer  comme 
desoxydant  un  alliage  cuivre-magnesium  a  10  0/0  de 
magnesium. 

Pour  produire  50  kilos  de  cet  alliage,  on  fond 
45  kilos  de  cuivre  pur,  sous  le  charbon  de  bois  et 
on  ajoute  le  magnesium  (pas  plus  de  100  grammes  a 
la  fois),  en  l'enfoncant  lentement  vers  le  fond  du 
creuset  a  l'aide  de  tenailles  et  en  remuant  le  metal 
doucement  jusqu'a  ce  que  tout  le  magn6sium  soit 
fondu.  II  faut  employer  environ  5  kil.  250  de  magne- 
sium pour  45  kilos  de  cuivre,  a  cause  de  la  perte  due 
a  la  combustion  du  magnesium.  Cet  alliage  peut  etre 
coule  en  lingots  et  est  employe  comme  le  cuivre 
phosphoreux  ;  1  kilo  de  celui-ci  suffit  a  desoxyder  de 
120  a  130  kilos  de  cuivre. 

30  Dans  la  fonderie  de  laiton.  —  Le  laiton  moule  est 
plus  facile  a  produire  que  le  cuivre  par  suite  des 
qualit6s  desoxydantes  du  zinc  ;  neanmoins,  le  magne- 
sium est  aussi  employe  pour  desoxyder  le  zinc.  Un 
trait  caracteristique  de  l'emploi  du  magnesium  dans 
le  laiton  est  l'augmentation  remarquable  de  la  densite 
et  de  la  finesse  de  grain  du  metal.  Dans  les  diff6rents 
laitons,  l'augmentation  de  la  resistance  a  la  traction 
varie  de  40  a  60  0/0  et  celle-ci  n'est  pas  obtenue  aux 
depens  de  l'allongement,  au  contraire,  ce  dernier  est 
augmente.  Par  exemple,  le  laiton  ordinaire  (62  0/0  de 
cuivre  et  38  0/0  de  zinc),  donne  une  resistance  a  la 
traction  de  39  kil.  4  par  mm2  et  un  allongement  de 
35  a  40  0  0  lorsqu'il  est  desoxyde  avec  0,05  0/0  a 
0,1  0  0  de  magnesium. 

Le  changement  de  structure  physique  du  laiton 
du  a  l'emploi  du  magnesium  (augmentation  de  la 
finesse  du  grain),  permet  l'emploi  de  ce  laiton 
desoxyde  pour  l'execution  des  engrenages.  L'addition 
de  magnesium  n'affecte  pas  les  qualites  de  travail  du 
laiton  aux  machines-outils,  de  sorte  que  de  son  emploi 
resulteront  de  meilleurs  engrenages  sans  depense 
additionnelle,  car  le  prix  du  magnesium  est  largement 
compense'  par  la  reduction  du  pourcentage  de  rebuts. 
La  quantity  de  magnesium  recommandee  pour  le 
laiton  ordinaire  est  0,1  0/0  et  l'addition  se  fait  de  la 
faeon  decrite  dans  le  paragraphs  fonderie  d'aluminium. 
Malgre  qu'il  soit  plus  simple  d'employer  le  magnesium 
pur,  on  peut  se  servir  de  l'alliage  cuivre-magnesium 
decrit  precedemment.  Dans  le  cas  d'emploi  de  cet 
alliage,  il  faut  tenir  compte  de  l'addition  de  cuivre 
dans  les  pourcentages  a  fondre,  de  facon  a  obtenir  la 
composition  finale  demandee. 

4°  Dans  les  fonderies  de  bronze,  bronze  canon, 
bronze  de  cloches,  maillechort ,  etc.  —  Pour  la  produc- 
tion de  bons  coussinets  en  bronze,  valves  ou  raccords 
de  tuyauteries  qui  sont  soumis  a  une  pression  hydrau- 


lique,  le  proc6d6  ordinaire  de  fonderie  exige  l'emploi 
d'un  bon  agent  desoxydant  qui,  dans  la  plupart  des 
cas,  est  le  phosphore. 

Le  magnesium  peut  etre  employ6  avec  avantage 
dans  ces  sortes  de  travaux,  non  seulement  parce  qu'il 
desoxyde  completement  le  m6tal,  mais  parce  qu'en 
plus  il  en  augmente  la  fluidite  du  m^tal  fondu  et  la 
densite  de  la  pi6ce.  II  a  6t6  trouv6  que  l'emploi  du 
magnesium  dans  ces  circonstances  avait  amene'  une 
reduction  marquee  dans  le  pourcentage  des  rebuts,  de 
sorte  que  l'economie  realisee  dans  ce  sens  payait  lar- 
gement le  prix  du  magnesium  employe.  D'autre  part, 
l'emploi  du  magnesium  revient  moins  cher  que  celui 
du  phosphore  ou  du  cuivre  phosphoreux  a  15  0/0,  par 
suite  du  plus  petit  pourcentage  de  metal  qu'il  est 
necessaire  d'ajouter.  La  methode  a  employer  pour 
l'addition  du  magnesium  au  bronze  est  la  meme  que 
celle  decrite  dans  le  paragraphe  relatif  a  l'aluminium. 
La  proportion  convenable  est  de  0,1  0/0  pour  les  tra- 
vaux ordinaires  ;  toutefois  par  l'emploi  de  bons 
metaux  et  une  fusion  soignee,  on  peut  descendre 
jusqu'a  0,05  0/0  de  magnesium.  De  meme  que  pour 
le  laiton,  on  peut  se  servir  aussi  des  alliages  cuivre- 
magnesium  ou  etain-magnesium,  en  tenant  compte 
des  observations  presentees  au  paragraphe  precedent. 

50  Dans  la  fonderie  de  nickel.  —  Le  nickel  comme, 
le  cuivre,  est  tres  difficile  a  couler  sans  l'emploi  d'un 
agent  desoxydant  ;  la  encore  le  magnesium  peut  etre 
employe  avec  avantage.  L'usage  de  ce  dernier  metal 
est  necessaire  pour  la  production  des  lingots  de  nickel 
destines  au  laminage  en  feuilles  ou  en  tubes,  et,  dans 
cette  branche  de  l'industrie,  le  magnesium  est  deja 
employe  depuis  plus  de  vingt  ans.  Le  pourcentage 
de  magnesium  necessaire  pour  la  bonne  fusion  du 
nickel  est  de  0,08  0/0  a  0,15  0/0  de  plus.  On  doit 
prendre  beaucoup  de  soins  lors  de  l'addition  et 
n'ajouter  que  de  petites  quantites  de  magnesium  a 
la  fois  a  cause  de  la  haute  temperature  du  nickel  fondu. 

6°  Dans  la  fonderie  de  Metal  Monel  et  antres 
alliages  de  cuivre  et  de  nickel.  —  Tous  les  alliages  qui 
contiennent  du  nickel  et  du  cuivre  avec  de  faibles 
pourcentages  d'autres  metaux  sont  soumis  aux  memes 
inconvenients  de  fusion  et  moulage  que  ceux  des 
metaux  constituants.  Dans  ces  travaux,  le  magnesium 
est  encore  employe  avec  avantage  comme  desoxydant. 

Alliages  du  Magnesium 

Aluminium-magnesium.  —  Ces  deux  metaux  for- 
ment  le  compose  simple  Al  Mg4  (54,5 1  °/°  de  Mo  et 
45,49  0/0  Al)  ;  qui  fond  sans  decomposition  a  4590  C. 
Ce  compose  est  fragile,  il  est  d'une  couleur  blanc- 
argent,  stable  dans  l'air  humide  et  plus  dur  que  l'un 
ou  l'autre  des  metaux  constituants. 

II  est  recommande  par  quelques  autorites  en  la 
matiere,  comme  d'un  emploi  excellent  dans  la  fabri- 
cation des  miroirs. 
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Les  proprietes  des  alliages  aluminium-magnesium 
se  rapprochent  de  plus  en  plus  de  celles  du  compose 
decrit  ci-dessus  a  mesure  que  la  teneur  en  magnesium 
augmente.  Ceci  explique  pourquoi  on  emploie  un 
faible  poursentage  de  magnesium  en  fonderie  pour 
augmenter  la  resistance  a  la  traction  de  l'alumi- 
nium. 

Cette  resistance  augmente  en  meme  temps  que  le 
pourcentage  de  magnesium  jusqu'a  ce  que  celui-ci 
atteigne  4  a  5  0/0,  de  meme  la  facilite  de  travail  de 
l'aluminium  aux  machines-outils  devient  plus  grande 
et  on  obtient  de  meilleures  pieces  ayant  beaucoup  plus 
de  details.  II  y  a  neanmoins  une  limite  au  pourcentage 
de  magnesium  qui  peut  etre  employe  dans  la  coulee  de 
pieces  moulees  dans  le  sable,  cette  limite  depend  de 
la  vitesse  de  refroidissement  de  la  piece  ;  plus  ce 
refroidissement  est  rapide,  plus  grande  peut  etre  la 
teneur  en  magnesium.  La  cause  de  ceci  reside  dans  le 
fait  que  le  magnesium  attaque  la  silice  du  sable  pour 
former  un  silicate  de  magnesium  sur  la  piece. 

Malgre  qu'il  est  sur  d'employer  3  ou  4  0/0  de  M, 
dans  la  plupart  des  travaux,  dans  le  cas  de  grosses 
pieces,  une  teneur  de  2  0/0  peut  devenir  un  maximum. 
Dans  les  pieces  minces  dont  le  refroidissement  est 
rapide,  une  teneur  de  8  a  10  0/0  de  magnesium  donne 
de  tres  bons  moulages  ayant  une  resistance  et  une 
resilience  tres  grandes. 

Dans  les  pieces  coulees  en  coquilles,  meme  avec  un 
noyau  en  sable,  on  obtient  de  bons  resultats  quelle 
que  soit  la  teneur  en  magnesium.  Neanmoins  a  partir 
de  15  0/0  de  Mg,  les  pieces  deviennent  si  fragiles 
qu'elles  ne  sont  plus  d'un  emploi  pratique. 

Un  bon  alliage  pour  des  pieces  sujettes  a  des  pres- 
sions  hydrauliques  consiste  en  96  0/0  d'Al,  2  0/0  de  Cu 
et  2  0/0  de  Mg.  II  donne  des  moulages  resistants, 
denses,  d'un  travail  facile  et  convenant  pour  une 
grande  variete  de  travaux.  Par  suite  de  sa  legerete\ 
le  prix  du  metal  par  piece  est  environ  moitie  de  celui 
de  pieces  semblables  en  bronze.  Une  valve  ordinaire 
a  brides  de  3  pouces  d'orifice  faite  avec  cet  alliage 
coule  dans  le  sable  fut  essayee  a  une  pression  hydrau- 
lique  de  31  kil.  600  par  centimetre  carre,  sans  montrer 
de  fuites  ;  d'autres  pieces  ayant  des  parois  de  4  mm.  5 
d'epaisseur  supp#rterent  le  meme  essai. 

Dans  les  alliages  d'aluminium  avec  le  magnesium,  il 
n'est  pas  difficile  d'obtenir  des  pieces  moul6es  ayant 
une  resistance  a  la  traction  de  14  kilos  a  17  kil.  6  par 
mm2  et  les  pieces  laminees,  forgees  ou  etirees,  peuvent 
arriver  a  donner  une  r6sistance  a  la  traction  jusqu'a 
49  kilos  par  mm2  . 

Les  resultats  suivants  provenant  d'essais  peuvent 
etre  cites  : 

Un  alliage  de  93  0/0  Al,  5  0/0  de  Mg  et  2  0/0  de 
cuivre  montra  apres  martelage  une  resistance  a  la 
traction  de  47  kil.  8  par  mm2  avec  un  allongement  de 


0,7  0/0  ;  apres  recuit,  ce  meme  alliage  donna  une 
resistance  a  la  traction  de  27  kil.  4  par  mm2  avec  un 
allongement  de  1,5  0/0. 

Un  alliage  de  90  0/0  Al,  8  0/0  de  Mg  et  2  0/0  de 
nickel  montra  apres  martelage  une  resistance  a  la 
traction  de  46  kil.  4  par  mm8,  avec  un  allongement  de 
0,7  0/0  ;  apres  recuit  ce  meme  alliage  donna  une 
resistance  a  la  traction  de  29  kil.  5  par  mm2,  avec  un 
allongement  de  6  0/0. 

Un  alliage  de  93  0/0  Al,  5  0/0  de  Mg  et  2  0/0  d'argent 
montra  apres  martelage,  une  resistance  a  la  traction 
de  50  kilos  par  mm2,  avec  un  allongement  de  1  0/0  ; 
apres  recuit  ce  meme  alliage  donna  une  resistance  a 
la  traction  de  21  kil.  7,  avec  un  allongement  de  4  0/0. 

Un  alliage  de  94  0/0  d'Al,  3,8  0/0  de  Cu,  0,5  0/0  de 
Mg,  1  0/0  de  Mn  et  0,7  0/0  de  lamine  en  feuilles  accusa 
une  resistance  de  49  kil.  2  par  mm2,  avec  une  limite 
elastique  de  37  kil.  2  par  mm2  et  un  allongement  de 
2  0/0. 

Tous  ces  alliages  aluminium-magnesium  sont 
facilement  tournes,  filetes,  limes,  polis  et  ne  sont 
pas  si  facilement  attaques  par  les  acides  dilues  que 
l'aluminium  pur  ;  ils  conservent  mieux  leur  poli  dans 
l'air  que  l'aluminium  pur.  Ils  sont  meilleurs  que 
l'aluminium  ordinaire  ou  les  alliages  cuivre-aluminium 
dans  la  production  des  articles  suivants  :  ustensiles 
de  cuisine,  pieces  d'appareils  a  nettoyer  par  le  vide, 
d'automobiles,  d'aeroplanes,  chassis  de  machines  a 
ecrire,  pistons  et  pieces  de  moteurs  a  essence.  Ils 
conviennent  tres  bien  pour  des  articles  demandant 
une  grande  rigidite  et  une  grande  resistance  aux  chocs. 

Les  formes  laminees  de  ces  alliages  suggerent  leur 
emploi  a  un  grand  nombre  d'usages  et  des  change- 
ments  industriels  d'une  grande  portee  peuvent  etre 
esperes  lorsque  la  production  commerciale  de  ces 
alliages  legers  et  resistants  sera  a  un  prix  comparable 
a  celui  de  l'acier,  en  tenant  compte  du  rapport  de  la 
resistance  au  poids. 

Magnesium-zinc.  —  Le  magnesium  et  le  zinc 
forment  le  compose  Zn2  Mg  (15,68  0/0  de  Mg  et 
84,32  0/0  de  Zn),  qui  fond  sans  decomposition  a 
5900  C.  Les  proprietes  de  cet  alliage  sont  les  memes 
que  celles  du  compose  aluminium-magnesium  APMg*. 

Les  alliages  les  plus  interessants  sont  probablement 
ceux  contenant  4  0/0  ou  moins  de  magnesium. 

De  faibles  pourcentages  de  magnesium  augmentent 
considerablement  la  resistance  a  la  traction  du  zinc, 
ce  qui  permet  d'elargir  le  champ  d'application  de  ce 
dernier  metal. 

Un  autre  emploi  du  magnesium  est  celui  d'agent 
d^soxydant  dans  les  bains  de  galvanisation,  il  donne 
une  couche  plus  brillante,  un  fini  plus  argente  et  en 
meme  temps  une  couche  plus  mince  et  meilleure.  Le 
magn6sium  est  electropositif  par  rapport  au  fer,  de 
sorte  qu'il  ne  contrarie  pas  la  protection  que  le  zinc 
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donne  aux  toles  galvanisees.  Un  autre  emploi  du 
magnesium  dans  l'industrie  de  la  galvanisation  est 
son  application  a  l'affinage  des  6cumes  de  zinc  ; 
comme  agent  desoxydant  il  donne  un  bon  m6tal  mais 
il  n'enleve  pas  le  fer.  Cette  qualite  de  zinc  recupere 
est  employe  dans  les  fonderies  de  laiton. 

Magnesium-Etain.  —  Le  magnesium  et  l'etain 
forment  le  compose  Sn  Mg2  contenant  70,95  0/0 
d'etain  et  qui  fond  a  7830  C. 

Le  magnesium,  l'etain  et  le  compose  forme  sont 
presque  completement  insolubles  les  uns  dans  les 
autres.  Les  applications  de  ces  alliages  magnesium- 
etain  n'ont  pas  encore  ete  determinees,  cependant 
il  est  connu  que  de  faibles  quantites  de  magnesium 
desoxydent  l'etain.  Cette  propriete  peut  avoir  une 
application  pratique  dans  l'industrie  de  l'etamage, 
du  fait  de  1'augmentation  de  fluidite  donnee  a  l'etain 
fondu  par  le  magnesium  ;  de  plus,  la  desoxydation  du 
metal  permet  1' application  d'une  couche  plus  mince 
et  plus  brillante. 

Les  effets  du  magnesium  sur  les  autres  metaux  tels 
que  :  laitons,  bronzes  et  alliages  a  base  de  zinc,  sont 
similaires  a  ceux  exerces  sur  l'etain. 

Par  exemple.  une  petite  quantite  de  magnesium 
introduite  dans  le  bronze,  au-dessus  du  pourcentage 
necessaire  a  la  desoxydation,  augmente  la  durete  et 
la  resistance  a  la  traction.  Comme  le  magnesium  est 
moins  cher  par  unite  de  volume  que  l'etain,  cette 
substitution  devient  d'un  grand  avantage  commercial. 

L'addition  d'une  petite  quantite  de  magnesium  a 
la  soudure,  lorsque  le  plomb  et  l'etain  sont  melanges, 
empeche  la  formation  d'un  exces  d'ecumes,  permet 
un  melange  plus  intime  des  metaux  malgre  un  brassage 
sommaire. 

Magnesium  dans  le  fer  et  I'acier.  —  Bien  que  le 
magnesium  soit  deja  employe  pour  la  desoxydation 
de  I'acier,  son  emploi  a  l'etat  pur  ne  se  generalisera 
pas,  a  cause  de  sa  trop  grande  activite.  Des  recherches 
sont  faites  pour  trouver  des  alliages  de  magnesium 
convenables  pour  ce  travail,  de  sorte  que,  dans  le 
futur,  il  est  fort  probable  que  ce  metal  trouvera  une 
place  dans  l'industrie  de  I'acier. 

Applications  futures  du  magnesium.  —  II  serait 
encore  problematique  de  dire  quels  seront  les  usages 
futurs  du  magnesium  ou  des  alliages  contenant  du  Mg 
comme  element  principal  ;  neanmoins,  ses  proprietes 
lui  assurent  plusieurs  usages  commerciaux. 

II  y  a  deja  quelques  demandes  pour  des  feuilles  et 
du  fil  de  Mg  et  il  n'y  a  pas  de  doutes  que  ces  deux 
formes  du  magnesium  feront  leur  apparition  sur  le 
marche  lorsque  les  conditions  seront  meilleures. 

Les  quelques  comparaisons  suivantes  peuvent  avoir 
de  l'interet  en  sugg6rant  de  nouvelles  applications  au 
magnesium.  Le  magnesium  est  plus  resistant  par 
unite  de  poids  que  I'acier. 


Par  exemple,  avec  une  resistance  a  la  traction  de 
14  kilos  par  mm2  et  densite  de  1,74  pour  le  magnesium 
coul6  ;  une  resistance  a  la  traction  dc  42  kilos  par  mm2 
et  densite  de  7,85  pour  I'acier  ;  si  on  compare  une 
barre  de  magnesium,  de  section  uniforme,  supportee  a 
une  extremite,  avec  une  barre  d'acier  similaire,  les 
longueurs  respectives  des  deux  barres  etant  celles  qui 
amenent  la  rupture  de  celles-ci  sous  leur  propre  poids, 
on  voit  que  la  longueur  de  la  barre  de  Mg  est  51  0/0 
plus  grande  que  celle  de  la  barre  d'acier.  On  doit  se 
rappeler  aussi  que  le  magnesium  lamine,  etire  ou 
forge  possede  une  resistance  a  la  traction  bien  plus 
grande  que  celle  du  metal  coule. 

La  resistivite  du  Mg  a  o°  est  4,35  microhms  par 
cm3;  ceci  represente  39  0/0  de  la  conductibilite  elec- 
trique  du  cuivre;  le  rapport  de  la  conductibilite  au 

poids  est  done  — —  =  22,4  pour  le  Mg;  pour  le  cuivre, 
'  ,74 
.  100 

ce  rapport  est  -g-^-  =  1 1,2. 

La  conductibilite  du  magnesium  pour  la  chaleur  est 
de  0,376,  le  rapport  de  la  conductibilite  au  poids  est 

J/  =0,216. 
1,74 

La  conductibilite  de  l'aluminium  pour  la  chaleur  est 
0,48 ;  le  rapport  de  la  conductibilite  au  poids  est 
0,48 


2,56 


=  0,187. 


La  conductibilite  du  fer  pour  la  chaleur  est  de 
0,61,  le  rapport  de  la  conductibilite  au  poids  est 
o,  161 


7,6 


=  0,0212. 


Le  magnesium  et  les  alliages  a  haute  teneur  en 
magnesium  peuvent  etre  lamines,  etires  et  forges  a 
3500  C.  et,  a  part  une  legere  couche  d'oxyde  qui 
protege  le  metal  contre  une  oxydation  plus  profonde, 
ils  sont  stables  dans  l'air.  Le  principal  avantage  de 
ces  alliages  sur  ceux  d'aluminium  est  qu'ils  sont 
environ  40  0/0  plus  legers  par  unite  de  volume  et 
qu'ils  ont  une  plus  grande  resistance  et  plus  de 
tenacite.  Ils  conviennent  specialement  pour  les  pieces 
moulees  devant  supporter  des  chocs  et  des  vibrations. 

Une  propriete  remarquable  du  magnesium  qui,  avec 
ses  autres  qualites,  peut  lui  permettre  de  prendre  une 
grande  importance  dans  l'industrie,  est  sa  bonne 
resistance  a  l'usure  due  au  frottement.  Un  essai 
comparatif  entre  un  alliage  de  magnesium  et  la  fonte 
montra  que  sous  la  meme  charge  et  la  meme  vitesse 
le  magnesium  s'use  beaucoup  moins  que  la  fonte. 

Le  magnesium,  avec  sa  grande  resistance  a  l'usure, 
sa  grande  conductibilite  de  la  chaleur,  sa  legerete,  sa 
resistance  a  la  traction,  trouvera  surement  dans  le 
futur  un  large  champ  d'applications  dans  l'industrie, 
non  seulement  comme  metal  de  frottement,  mais  aussi 
dans  plusieurs  autres  varietes  de  travaux  et  les 
alliages  de  Mg  seront  certainement  appeles  a  un  grand 
developpement.       J.  GAILLARD,  Ingenieur  A.  et  M. 
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ASSOCHATI©^  TECHNIQUE  FONDERHE 


L' Association  Technique  de  Fonderie  fait  part  a  ses  mem- 
bres et  a  tous  les  Fondeurs  de  France,  que  l'Association  des 
Fondeurs  Americains  tiendra  un  Congres  et  une  Exposition 
a  Cleveland  (Etat  d'Ohio),  le  24  avril  1922. 

L'Association  Americaine  demande  aux  Fondeurs  Fran- 
9ais  a  prendre  part  aux  discussions  techniques.  Les  per- 
sonnes  qui  desirent  faire  une  communication  au  Congres 
Americain,  sont  priees  de  faire  parvenir  leurs  memoires  eciits 
en  fran9ais,  a  l'Association  Technique  de  Fonderie,  145,  rue 
du  Faubourg-Saint-Denis. 

Reunion  du  Comite  du  15  decembre  1921, 

La  s6ance  est  ouverte  a  16  heures,  sous  la  presidence  de 
M.  Emile  Ramas,  President,  assistede  M.  Ronceray,  Tresorier 
et  M.  Carles,  Ingenieur-delegue. 

Etaient  presents  :  MM.  Ramas,  Sandre,  Revillon,  De 

BOISGROLLIER,  LARDIN,  GOSSE,  AUBRY,  DaMOUR. 

S'etaient  excuses  :  MM.  Chappee,  Haller,  Damour,  De 
Collogne,  Riviere,  Cury,  Lamberton,  Cocard,  Masson, 
De  Fleury,  Thomas,  Thuau  et  Didier. 

Lecture  est  faite  du  proces-verbal  du  Comite  du  4  novem- 
bre  1921.  Ce  proces-verbal  est  approuve  a  l'unanimite. 

Les  reunions  generates  du  Comite  n'auront  plus  lieu  dore- 
navant  qu'une  fois  au  moins  tous  les  trois  mois  et  plus  sou- 
vent  si  la  Direction  du  Comite  le  juge  opportun.  Elles  auront 
lieu  le  samedi  matin  (3e  semaine  du  mois). 

II  est  decide  de  nommer  comme  membres  du  Comite  : 

Ramas,  president,  Ronceray,  Tresorier  ;  Didier,  Secre- 
taire general  ;  Carles,  Ingenieur-delegue. 

MM.  Lebel,  Cury,  Thomas,  Revillon,  Damour,  de 

BOISGROLLIER,  SANDRE,  AUBRY. 

II  est  egalement  decide  que  le  Comite  de  Direction  se  reu- 
nira  une  fois  par  mois,  la  veille  du  3e  vendredi  du  mois,  ce 
jour  etant  toujours  celui  des  Comptoirs.  vers  16  heures.  Ce 
Comite  de  Direction  preparera  les  reunions  du  Comite  et 
assurera  l'execution  des  decisions  de  celui-ci. 

Methode  de  travail  de  1' Association,  organisation  des 
Commissions  Techniques 

Apprentissage.  ■ — ■  II  est  decide,. sur  le  recu  d'une  lettre  du 
Syndicat  General  des  Fondeurs.  de  designer  une  Commission 
composee  d'un  President  :  M.  Ronceray,  President  actuel 
de  la  Commission  de  1' Apprentissage,  et  de  deux  autres  mem- 
bres de  l'Association  Technique  pour  faire  partie  de  la  Com- 
mission de  l'Apprentissage.  Les  deux  personnes  designees 
sont  :  M.  Aubry  et  M.  Magdalenat. 

Cette  Commission  a  pour  but  de  mettre  au  concours  la 
redaction  du  developpcment  des  programmes  A  et  B,  sur 
les  cours  professionnels  de  fonderie.  La  Commission  devra 
a  cet  effet  provoquer  et  rcunir  des  dons  aupres  des  Industriels; 
etablir  les  conditions  du  concours  ;  choisir  le  meilleur  ou- 
vrage. 


M.  Aubry,  croit  qu'il  sera  necessaire  de  mettre  le  develop- 
pement  au  concours,  chapitre  par  chapitre,  car  il  n'est 
guere  possible  a  tous  les  candidats  de  donner  un  develop- 
pement  aussi  precis  et  aussi  complet  sur  tous  les  points. 

M.  Damour,  demande  a  ce  que  Ton  fixe  d'abord  la  va- 
leur  des  prix  et  qu'ensuite  on  demande  des  dons  aux  indus- 
triels. Le  Syndicat  General  des  Fondeurs  pouvant  certaine- 
ment  garantir  les  prix  qui  seront  necessaires  pour  le  concours, 
M.  Aubry,  croit  qu'une  somme  de  5.000  francs  de  prix  se- 
rait  suffisante.  M.  Lardin,  pense  qu'il  faut  faire  appel  au 
concours  des  praticiens  specialises  pour  chaque  metal  diffe- 
rent. Pour  le  bronze  et  l'acier,  M.  Ronceray,  demandera 
le  concours  de  MM.  Derdinger  et  Lucien  Plichon. 

II  sera  demande  la  collaboration  de  la  Direction  de  1'En- 
seignement  Technique  a  cette  ceuvre,  de  maniere  a  lui  don- 
ner un  caractere  officiel. 

Prix  de  revient.  —  L'A.  T.  F.,  en  collaboration  avec  le 
Syndicat  General  des  Fondeurs  de  France,  desire  etablir  une 
methode  modele  de  l'etablissement  du  prix  de  revient  en 
fonderie,  M.  de  Boisgrollier,  President  de  cette  Commis- 
sion est  charge  de  l'execution  du  programme  suivant  : 

i°  Reunir  des  fonds  en  faisant  appel  aux  fondeurs  et  par- 
ticulierement  aux  grandes  Maisons  ; 

20  Etablir  un  travail  de  documentation  sur  les  differentes 
methodes  employees  a  l'heure  actuelle  :  methode  Belt,  me- 
thode de  PA.  T.  F.  americaine  ;  de  rechercher  leurs  avan- 
tages  et  leurs  inconvenients  ; 

3°  Choisir  un  expert  qui  aura  toute  latitude  pour  faire 
son  enquete  aupres  de  chacun  des  membres  de  la  Commis- 
sion pour  se  documenter  ; 

40  La  Commission  verifiera  le  travail  de  l'Expert  et  Pai- 
dera  de  ses  conseils  ; 

M.  de  Boisgrollier,  est  charge  de  designer  les  membres 
par  lesquels  il  desire  se  faire  aider. 

Fonte  malleable.  —  L'A.  T.  F.  engage  les  fondeurs  de 
malleable  a  se  grouper  pour  leur  peimettre  d'obtenir  une 
methode  de  travail  dormant  des  resultats  precis  et  des  me- 
taux  ayant  des  caracteristiques  bien  determinees  et  designe 
M.  Cury,  comme  President  de  la  Commission  de  propagande 
pour  le  groupement  des  fondeurs  dc  malleable.  M.  Cury, 
aura  toute  liberte  de  designer  d'autres  membres  dcvant 
faire  partie  de  cette  Commission. 

Propagande.  —  M.  Ramas  expose  la  situation  des  Mem- 
bra de  l'Association.  Le  nombre  augmente  de  jour  en  jour, 
mais  il  faut  grouper  le  plus  rapidement  possible  un  tres 
grand  nombre  de  membres,  de  maniere  a  accomplir  un  tra- 
vail effectif. 

Le  meilleur  moyen  pour  activer  cette  propagande  serait 
de  faire  des  conferences  mensuelles  a  Paris  ou  en  province. 
II  desire  qu'une  conference  contradictoire  ait  lieu  lc  plus 
rapidement  possible  a  Paris. 

Dans  la  seance  du  4  novembre,  le  Comite  avait  decide  de 


Janvier  1922 


LA  FONDERIE  MODERN E 


23 


<Jemander  a  M.  Leonard,  de  r6peter  sa  conference  a  Paris. 
II  est  decide  de  donner  suite  a  cette  proposition,  consid6- 
rant  que  le  sujet  trait6  est  un  sujet  absolument  general 
pouvant  interesser  et  les  chefs  d'industrie  ct  leurs  contre- 
maitres  et  que  c'6tait  un  hommage  fait  a  M.  Leonard  pour 
le  remercier  de  sa  tr£s  aimable  jreception  de  Liege. 

M.  Ramas,  demande  a  ce  que  la  conference  ne  pouvant 
plus  se  faire  en  decembre,  se  fasse  dans  le  d£but  de  janvier, 
la  3e  semaine  pourra  otre  favorable,  car  beaucoup  de  fon- 
deurs  de  province  sont  a  Paris  a  cette  epoque.  II  est  decide 
de  faire  cette  conference  le  jeudi  19  janvier,  a  20  heures. 
M.  Ramas,  dit  que  tout  le  monde  sera  admis  a  cette  confe- 
rence et  qu'il  sera  fait  appel  aupres  des  Chefs  de  Maisons 
pour  envover  ou  accompagner  les  contremaitres  et  aux 
personnes  qui  s'interessent  a  cette  question.  L'entree  serait 
absolument  libre.  Pour  l'annonce  de  cette  conference,  il  sera 
fait  une  publication  dans  la  presse  technique. 

Compte  rendu  ofiiciel  du  Congres  de  Liege.  — ■  II  est  decide 
que  le  Secretaire  General  se  mettra  en  rapport  avec  1' Asso- 
ciation Technique  de  Liege,  pour  savoir  s'll  serait  possible, 
pour  diminuer  les  frais  de  composition  et  d'impression,  de 
se  servir,  de  faire  editer  par  l'une  ou  l'autre  Association  le 
compte-rendu  complet. 

Questions  diverses.  —  Admission  des  Membres  nouveaux  : 

Membres  socielaires 

Acieries  de  Feignies,  a  Feignies  (Nord). 
Societe  l'Avebene,  13,  rue  d'Aguesseau,  Paris. 
Chenesseau,  fonderies  d'Orleans,  33,  faubourg  Bourgogne, 

Orleans  (Loiret). 
Comptoir  des  Fontes  hematites,  7,  rue  du  Berri,  Paris. 
Dubarry,  fondeur  de  cuivre,  fonte,  aluminium,  127,  av. 

Philippe- Auguste,  Paris. 
Espana  J.  M.,  Directeur  General  des  Etablissements  Bon-- 


villain  et  Ronceray,  5,  rue  Paul-Carle,  a  Choisy-le-Roi 
(Seine). 

Espana  Edouardo,  des  Etablissements  Bonvillain  ct  Ron- 
ceray. 

Garnier,  Directeur  des  Ateliers  de  la  Cie  de  Fives-Lille 
(Nord). 

Grospierre  Fernand,  Chef  du  Service  Fonderie  a  1' Allied 

Machinery.  19,  rue  de  Rocroi,  Paris. 
Plichon  Freres,  rue  de  Lourme!,  Paris  (i5e). 
Tiouet  Jean,  maitre  de  forges,  Administrateur  de  la  Banque 

de  France  des  Fonderies  de  Baignes  par  Velle-le-Chatel 

(Hte-Saone). 

Membre  adherent  : 
M.  Dupont  Lucien,  Chef  de  Fonderie,  aux  Pompes  Wor- 
thington,  Le  Bourget  (Seine) . 

Congrds  de  1922.  —  II  est  decide"  de  se  renseigner  aupres 
des  Associations  Etrangeres  pour  connaitre  a  quelle  6poque 
elles  ont  l'intention  de  tenir  leur  congres  annuel. 

Nous  connaissons  comme  manifestations  semblables  pour 
l'annee  1922,  en  mai,  la  Foire  de  Paris,  M.  Ramas,  croit  qu'il 
serait  necessaire  que  nous  ayons  un  emplacement  reduit 
comme  moyen  de  propagande. 

Juin  1922.  —  Exposition  de  fonderie  de  Birmingham,  qui 
se  tiendra  du  15  au  24  juin. 

II  est  decide  que  le  Congres  aurait  lieu  soit  en  septembre, 
soit  en  octobre.  Ce  Congres  aurait  une  seance  speciale,  reser- 
vee  pour  la  fonte  malleable  et,  a  cette  occasion,  1' Association 
Technique  rappellera  les  travaux  executes  par  Reaumur, 
sur  la  fonte  malleable. 

Local.  —  Les  pourparlers  engages  avec  l'Hotel  des  Cham- 
bres  Syndicales,  rue  de  Lancry,  continuent.  Une  solution 
sera  prise  incessamment. 

Le  Tresorier  :  E.  Ronceray.      Le  President :  R.  Ramas. 
Le  Secretaire  General  :  C.  Didier. 

L' Ingenieur-delegue  :  J.  Carles. 


QUESTIONS   6  REPONSES 


CUIVRE  ARSENIEUX 

Question 

Nous  fabriquons  des  pieces  en  cuivre  destinies  a  des  usten- 
siles  de  cuisine.  Nous  apprenons  que  noire  metal  contiendrait 
de  V arsenic  ;  nous  demandons  s'il  ne  serait  pas  preferable 
d' employer  du  cuivre  electrolytique,  qui  est  plus  pur. 

Veuillez  nous  donner  votre  avis  sur  ce  point. 

Reponse 

Nous  pensons  qu'il  n'y  a  pas  lieu  de  s'inquieter  au  sujet 
de  la  minime  quantite  d'arsenic  que  votre  cuivre  peut  conte- 
nir.  Si  l'arsenic  est  oxyde  a  l'etat  d'acide  arsenieux,  cette 
oxydation  doit  se  faire  pendant  la  fusion ;  l'acide  arsenieux, 
qui  est  non  metallique,  rrionte  a  la  surface  du  metal,  ou  il 
est  ecume  ou  se  detache  lors  du  refroidissement. 

En  tout  cas,  la  proportion  d'arsenic  est  certainement 
beaucoup  trop  faible  pour  pouvoir  devenir  nocive. 


L' ADDITION  DE  NICKEL  A 

UN  ALLIAGE  DE  L'ALUMINIUM 

Question 

Nous  voudrions  conna'tre  le  meilleur  moyen  pour  ajouter  du 
nickel  d  un  alliage  d' aluminium,  de  maniere  a  obtenir  la  com- 
position suivante :  aluminium  90  o  /o,  nickel  8  o  jo,  cuivre  2  o  /o. 
Nous  comptons  nous  servir  de  cet  alliage  pour  des  pieces  legeres. 
Reponse 

Une  bonne  methode  de  preparation  de  cet  alliage  consiste 
a  preparer  d'abord  les  metaux  durs  et  d'ajouter  l'aluminium 
ensuite.  Fondre  ensemble  400/0  de  nickel  et  100/0  de  cui- 
vre ;  apres  fusion,  ajouter  graduellement  50  o  /o  d'aluminium, 
agiter  bien  et  couler  en  lingots. 

Pour  faire  1' alliage  demande,  fondez  ensemble  20  o  /o  de 
l'alliage  obtenu  et  80  o  /o  d'aluminium.  Vous  aurez  ainsi  la 
composition  voulue. 

Tous  les  alliages  usuels  de  l'aluminium  donnent  de  bons 
moulages  a  faible  section. 
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Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie 

et  des  Industries  qui  s'y  rattachent 

Siege  Social:  121,  <Rue  Lajayette,  121.  —  PARIS  (W) 

Les  r6unions  ont  lieu  le  2e  dimanche  de  chaque  mois  a  2  h.  30,  g9  Permanence :  lundi,  mercredi, 

a  l'H6tel  des  Chambres  Syndicates,  10,  rue  de  Lancry,  Paris.  •  vendredi  de  5  a  7  h.  du  soir. 


Reunion  mensuelle  du  13  novembre  1921. 

La  seance  est  ouverte  a  3  h.  40,  sous  la  presidence  de 
M.  Dadv,  vice-president.  M.  Lardin,  souffrant,  s'etait 
excuse,  ainsi  que  M.  Lelorieux. 

An  bureau   :     MM.  Bajol,  Deville-Velloz,  Martz, 

RUDLER  et  TOURNEUR. 

La  parole  est  donnee  a  M.  Tourneur  pour  la  lecture  du 
proces-verbal  de  la  seance  d'octobre,  qui  est  adopte  sans 
modification 

Le  president  fait  part  ensuite  des  nouvelles  adhesions  et 
presente  en  premiere  lecture. 

Comme  membres  honoraires  : 

MM.  Estegnard,  Alliages  «  Fada  »,  95,  boulevard  Davout, 
a  Pans,  presente  par  MM.  Lardin  et  Tourneur. 
Ragot  (Louis),  fondeur  en  fer,  25,  rue  de  l'Hopital,  a 
Rouen,  presente  par  MM.  Bournier  et  Tourneur. 

Comme  membres  donateurs  : 

Sociste  des  Etablissements  Bonvillain  et  Ronceray, 
rue  Paul-Carles,  a  Choisy-le-Roi,  presente  par 
MM.  Dady  et  Tourneur. 

Comme  membres  titulaires  : 

MM.  Bod  son  'Jean),  chef  de  fonderie  a  Facture-Biganos 
(Gde'j ,  presente  par  MM.  Dady  et  Tourneur. 
Colli-Cantoni  (Henri),  chef  de  fonderie  aux  Usines 
Rettel,  rue   de  Pantin,  a  Noisy-le-Sec  (Seine), 
presente  sur  references. 
Goffin  '.Louis),  chef  modeleur,  5,  rue  de  la  Folie,  a 
Bobigny   (Seine),  presente  par  MM.  Malherbe  et 
Carpin. 

Guinot  (Claude),  chef  de  fabrication  aux  fonderies 
Duyck,  a  Roubaix,  600,  rue  de  Lannoy,  a  Roubaix 
(Nord),  presente  par  MM.  Lardin  et  Tourneur. 

Joseph  (Georges),  ex-con tremaitre  fonderies  Rosen, 
9,  boulevard  de  Belleville,  a  Paris,  presente  par 
MM.  Durieux  et  Potrat. 

Lallemext  (Georges),  contremaitre  aux  fonderies  de 
Saint-Ouen,  52  ter,  passage  des  Thermopyles,  a  Paris, 
presente  par  MM.  Durieux  et  Cape. 

Leger  (Lucien),  chef  de  fabrication  aux  Fonderies  et 
Acieries  de  l'Anjou,  a  la  Possonniere  (M.-et-L.), 
presente  par  MM.  Forest  et  Coiscault. 

Rodicq  (Emile),  Directeur  de  fonderies,  chimiste- 
metallurgiste,  3  bis,  route  d'Aubervilliers,  a  Saint- 
Denis  (Seine),  presente  par  MM.  Lardin  et  Tourneur. 

Steinier  (Camille),  chef  de  service  aux  fonderies 
d'acier  des  Ateliers  du  Furan,  25,  rue  Jules-Ledin, 
a  Saiut-Etienne,  presente  par  MM.  Rosart  et  Pagliero. 


Sont  ensuite  presentes  en  deuxieme  lecture  et  admis  dans 

notre  Association  : 

Comme  membres  honoraires  : 

Societe  des  Etablissements  Metallurgiques  A.  Du- 
renne. 

M.  Rubenne,  representant  de  charbons  et  cokes  indus- 
triels. 

Comme  membres  titulaires  : 

MM.  Berthollet  (Henri),  ex-directeur  de> fonderie. 
Besse  (Marcel),  chef  de  modelage. 
Delporte  (Eugene),  contremaitre  de  fonderie. 
Dourlet  (Leon),  contremaitre  de  fonderie. 

Fromenteaux  (Georges),  chef  d 'appro visionnements 
et  comptabilite. 

Grolet  (Henri),  contremaitre  de  fonderie. 

Grossard  (Louis- Alphonse),  chef  de  fonderie. 

Guillaume  (Edmond),  chef  de  fonderie. 

Lesnes  (Henri),  controleur  de  moules,  ex-chef  mode- 
leur. 

Millot  (Leon),  contremaitre  de  fonderie. 
Paret  (Marius),  contremaitre  de  fonderie. 
Petit  (Henri),  contremaitre  de  fonderie. 
,        Triffault  (Marcel),  contremaitre  de  fonderie. 
Vercruysse  (Camille),  chef  de  fonderie. 
Wiet  (Marcel),  contremaitre  de  fonderie.  section  lyon- 
naise. 

Benevent  (Jean),  chef  de  fonderie. 

II  est  ensuite  rappele  aux  Societaires  que  l'Assemblee 
generate  doit  avoir  lieu  le  11  decembre  prochain.  Des  convo- 
cations seront  adressees,  ainsi  que  la  liste  des  candidats  aux 
postes  du  Conseil  vacants. 

L'ordre  du  jour  etant  epuise,  le  president  passe  la  parole 
a  M.  Andre  Levi,  pour  sa  causerie  sur  «  L'Emploi  de  la 
Fonte  Acieree  ». 

Cette  conference  obtient  le  plus  vif  succes.  Au  nom  de 
1 'Association  entiere,  M.  Dady  remercie  M.  L6vi.  Un  article 
paraitra  dans  La  Fonderie  Moderne,  a  ce  sujet. 

La  seance  est  levee  a  17  h.  10. 

Reunion  du  Conseil  du  13  novembre  1921. 

A  Tissue  de  la  reunion,  le  Conseil  a  tenu  seance,  suivant 
l'habitude  consacree,  pour  l'examen  des  affaires  courantes, 
sous  la  presidence  de  M.  Dady. 

En  l'absence  de  M.  Lardin,  les  membres  presents  decident 
de  remettre  jusqu'au  prochain  Conseil,  l'examen  d'une  ques- 
tion d'un  ordre  special  soulevee  par  M.  Martz. 
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Reunion  du  Conseil  du  4  decembre  1921. 

Le  Conseil  s'est  reuni  le  dimanche  4  decembre,  a  11  heures, 
a  l'effet  de  preparer  l'Assemblee  generale. 

La  seance  est  ouverte  sous  la  presidence  de  M.  Lardin. 
Etaient  presents  :  MM.  Bajol,  Callede,  Dady,  Lelo- 

RIEUX,  RUDLER,  TOURNEUR  et  WaELKENS. 

M.  Charlie r  s'etait  excuse. 

Le  President  soumet  a  1 'approbation  du  Conseil  l'ordre 
du  jour  de  l'Assemblee  Generale,  fixee  par  le  Bureau,  ce 
qui  est  adopte. 

II  propose  ensuite  une  modification  relative  a  l'article  14 
du  reglement  ainsi  concue  :  <  La  cotisation,  pour  1'annee 
d'admission  des  nouveaux  membres,  est  due  au  prorata 
des  mois  restant  a  courir  et  a  dater  de  la  presentation  en 
premiere  lecture.  »  Cette  proposition  est  adoptee  egalement. 

Puis,  en  raison  des  services  eminents  qui  nous  sont  rendus 
par  notre  organe  officiel  La  Fonderie  Moderne  et  du  devoue- 
ment  si  desinteresse  de  M.  Camille  Didier,  Directeur  de  cette 
revue  technique,  il  demande  au  Conseil  de  voter  la  nomination 
de  M.  Didier  (actuellement  membre  d'honneur)  comme  Pre- 
sident d'honneur  de  notre  Association,  ce  qui  est  adopte 
d'enthousiasme.  M.  Lardin  est  prie,  par  les  Membres  du 
Conseil  presents,  de  porter  cette  nomination  a  la  connais- 
sance  de  M.  Didier  et  de  lui  presenter,  a  cette  occasion,  les 
remerciements  de  l'A.  M.  F.  et  l'expression  de  notre  profonde 
gratitude. 

Lecture  est  donnee  du  proces-verbal  de  la  derniere  reunion 
de  la  Commission  technique  des  Conferences. 

Sur  la  proposition  de  M.  Tourneur,  tresorier,  la  radiation 
des  membres  suivants  est  pronncee  pour  refus  de  paiement 
de  cotisation  :. 

Crettier  (Maurice),  chef  de  service,  ancienne  adresse  : 
15,  rue  Pierre-Levee,  Paris. 

Malt  aire  (Paul),  contremaitre,  99,  rue  Saint- Jacques, 
a  Etampes  (S.-et-O.) 

Tubiana  (Charles),  chef  de  service,  22,  rue  des  Remises' 
a  Saint-Maur. 

Webert  (Charles),  contremaitre,  ancienne  adresse,  8,  bou- 
levard de  Strasbourg,  a  Dijon  (Cote-d'Or). 

Banquet.  —  Enfin,  le  President  soumet  l'opportunite 
du  banquet  a  donner,  conformement  a  l'habitude  desormais 
consacree,  dans  les  premiers  mois  de  1922.  Apres  examen 
de  diverses  suggestions,  le  Conseil  arrete  la  date  du  samedi 
4  mars  1922. 

Le  programme  de  cette  fete  est  ainsi  fixe  : 

A  8  heures,  banquet,  suivi  des  discours  d 'usage  ; 

A  10  h.  30,  audition  artistique  par  les  artistes  qui  nous 
ont  assure  leur  concours  a  notre  fete  du  500e  adherent. 

De  minuit  a  6  heures  du  matin,  bal  de  nuit,  avec  intermede 
k  2  h.  1  /2  du  matin  :  seance  de  prestidigitation. 

Un  buffet  froid  permettra  de  se  restaurer  pendant  la  nuit. 

L'Etablissement  aussitot  choisi  et  les  conditions  fixses, 
une  note  paraitra  dans  La  Fonderie  Moderne  pour  les  porter 
k  la  connaissance  de  nos  societaires. 

Des  a  present,  le  Conseil  compte  sur  la  presence  de  la  plu- 
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part  des  membres  et  de  leur  famille  pour  donner  a  cette  fete 
l'importance  que  meritera  son  eclat  particulier. 

L'ordre  du  jour  etant  epuise,  la  seance  est  levee  a  13  h.  30. 

A  la  suite  d'une  lettrc  de  demission  recente  de  l'un  de  nos 
membres  fondateurs,  acceptee  avec  regret,  et  apres  l'expose 
de  M.  Lardin,  President,  avec  documents  a  l'appui,  le  Conseil 
d'Administration  a  vote  a  l'unanimite  l'ordre  du  jour  sui- 
vant  :  « Le  Conseil,  apres  examen  des  faits,  approuve  la  deci- 
sion prise  par  le  Bureau  et  lui  exprimeson  entiere  confiance.  » 

Assemblee  Generale  du  1 1  decembre  1921. 

La  seance  est  ouverte  a  2  h.  30,  sous  la  presidence  de 
M.  Lardin. 

Au  bureau,  le  Conseil  au  complet,  sauf  M.  Charlier,  qui 
s'etait  excuse. 

Apres  l'adoption  du  proces-verbal  de  la  seance  de  novem- 
bre,  il  est  fait  part  des  nouvelles  adhesions. 
Sont  presentes  en  premiere  lecture  : 

Comme  membres  titulaires  : 

MM.  Baert  (Edouard),  chef  de  moulage,  9,  rue  de  Rouen,  a 
Lille,  presente  par  MM.  Sohy  et  Picavet. 

Deguise  (Gaston),  chef  d'atelier  de  fonderie,  Forges 
et  Fonderies  de  Gennevilliers,  75,  avenue  des  Gre- 
sillon  a  Gennevilliers  (Seine),  presente  par  MM.  A- 
Lardin  et  A.  Waelkens. 

Demuynck  (Lucien),  chef  de  noyautage,  3,  rue  Pha- 
lempin,  a  Meurchin  (Nord),  presente  par  MM.  Sohy 
et  Picavet. 

Desmons  (Charles),  chef  de  moulage,  33,  rue  de  Lille, 
a  Ronchin  (Nord),  presente  par  MM.  Sohy  et  Picavet. 

Duplat  (Arsene),  chef  modeleur  aux.  Usines  Renault, 
20,  rue  Troyon,  a  Sevres  (S.-et-O.),  presente  par 

•  MM.  Yvon  et  Lecotte. 

Garit  (Albert),  contremaitre  a  la  Societe  Parisienne 
de  fonderie  a  Choisy-le-Roi  (Seine),  presente  par 
MM.  Jules  Febvre  et  Petit. 

Germinet  Emile,  ingenieur  A.  et  M.,  Directeur  des 
Forges  et  Fonderies  de  l'Aviation,  6,  rue  Laferriere, 
a  Paris,  presente  par  MM.  Lardin  et  Levi. 

Langevin  (Fernand),  contremaitre  aux  Ateliers  de 
Construction  de  Bourges,  24,  rue  de  Mazitsres,  a 
Bourges  (Cher),  presente  par  MM.  Minois  et  Metton. 

Noel  (Ernest),  contremaitre  aux  Fonderies  de  la  Seine, 
a  Saint-Ouen,  233,  av.  Wilson,  a  La  Plaine-Saint- 
Denis  (Seine),  presente  par  MM.  Lardin  et  le  Conseil. 

Robert  (Hubert),  ingenieur  A.  et  M.,  chef  de  fonderie 
aux  Fonderies  et  Acieries  de  Margut  (Ardennes), 
presente  par  MM.  Lardin  et  Tourneur. 
Sont  presentes  en  deuxieme  lecture  et  admis  dans  notre 
Association  : 

Comme  membres  donateurs  : 

Etablissements  Bonvillain  et  Ronceray,  a  Paris  et 
Choisy-le-Roi  (Seine). 

Comme  membres  honor  aires  : 

MM.  Estignard,  les  Alliages«  Fada»,  95,  boulevard  Davout, 
a  Paris. 

Ragot  (Louis),  fondeur  en  fer,  a  Rouen. 
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Comrne  membres  titulaires  : 

MM.  Bodson  (Jean),  chef  de  fonderie. 

Colli-Cantoni,  chef  de  fonderie. 

Goffin  (Louis),  chef  modeleur. 

Guinot  (Claude),  chef  de  fonderie. 

Joseph  (Georges),  chef  de  fonderie. 

Leger  (Lucien),  chef  de  service  de  fonderie. 

Rodicq  (Emile),  directeur  de  fonderie. 

Steinier  (Camille),  contremaitre  d'acierie. 
La  seance  habituelle  etant  terminee,  la  partie  relative  a 
l'assemblee  generale  est  abordee. 

Le  President  s'exprime  en  ces  termes  : 

Discours  de  M.  Lardin,  president 

Messieurs  et  Chers  Collegues, 

En  ouvrant  cette  seance,  permettez-moi  de  saluer  la  me- 
moire  de  notre  collegue  Dussaut,  decede  dans  le  courant 
de  cette  annee  par  suite  d'accident.  A  sa  famille  nous  adres- 
sons  nos  meilleurs  souvenirs. 

Vous  allez  entendre  le  compte  rendu  des  travaux  executes 
par  votre  Conseil.  II  vous  sera  permis  de  juger  que  les  direc- 
tives fixees  en  191 9  ont  ete  suivies  a  la  lettre  et  que  notre 
vaste  programme  se  realise. 

Vous  aurez  a  nommer  quatre  membres  du  Conseil  pour 
remplacer  l'un  de  nos  vices-presidents  Roche,  actuellement 
a  Lyon,  et  les  trois  membres  sortants  qui  sont  reelligibles  : 
MM.  Ruddier,  Waelkens  et  Bajol. 

Notre  Societe  depasse  actuellement  530  adherents  formant 
ainsi  un  groupe  important,  certes,  pour  notre  corporation, 
mais  qui  doit  encore  augmenter. 

II  vous  appartient,  Messieurs,  de  nous  faire  des  adherents 
et  de  nous  aider  dans  cette  propagande.  Beaucoup  de  patrons 
nous  ignorent  ou  nous  connaissent  mal,  il  faut  les  convaincre 
que  nous  avons  besoin  d'eux. 

Discours  de  M.  Bajol,  Secretaire  General 

Lorsqu'en  1918  j'offris  mon  concours  au  Conseil,  c'etait 
pour  aider  notre  camarade  Waelkens  dans  ses  fonctions  de 
tresorier.  Je  ne  pensais  pas  a  ce  moment  vous  parler  de 
l'A.  M.  F.  comme  secretaire  general,  avec  la  satisfaction 
de  voir  notre  Amicale  grandir  et  prosperer  si  vite.  D'autres, 
plus  anciens  et  plus  qualifies  que  moi,  pourraient  prendre  la 
parole  avantageusement  et  vous  presenter  notre  Societe 
a  ce  jour,  dans  toute  son  utilite  et  toute  sa  force. 

Je  n'ai  jamais  doute  de  notre  progres,  les  adhesions  mul- 
tiples de  chaque  seance  mensuelle  en  font  foi. 

Voyez  la  courbe  de  notre  graphique,  sa  verticale  est  le 
symbole  de  notre  essor  ;  quelle  prosperite  pour  une  association 
de  praticiens  d'une  branche  si  speciale  et  souvent  si  mecon- 
nue  de  l'industrie. 

Nous  avons  eu  beaucoup  de  defaillances  dans  les  mem- 
bres honoraires  en  192 1,  mais  les  nouveaux  comblent  les 
vides  largement. 

Nos  societaires  se  repartissent  dans  toute  la  France,  il  n'est 
pas  une  region  oil  l'A.  M.  F.  ne  compte  plusieurs  membres. 
Nous  emploierons  tous  les  moyens  profitables  a  notre  expan- 
sion. 

Chaque  societaire  recevra  d'ici  peu  une  feuille  d'adhesion 
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et  nous  demanderons  a  chacun  de  nous  presenter  un  collegue 
de  la  fonderie  ou  des  industries  qui  s'y  rattachent.  Nous  pen- 
sons,  et  nous  esperons  fermement,  que  cette  idee  realisee  par 
tous  nos  collegues  de  bonne  volonte,  forcera  notre  statistique 
a  faire  un  bond  prodigieux.  Si  toutefois  vous  ne  trouvez  pas 
de  membres  actifs,  nous  accepterons  avec  enthousiasme 
comme  membres  honoraires  les  maisons  qui  vous  emploient. 

C'est  avec  plaisirqueje  vous  signalerai  que  de  nombreux 
societaires  Beiges  viennent  a  nous  Nous  les  remercions  de 
tout  cceur  de  venir  sceller,  par  leur  adhesion  a  nos  statuts,  la 
tradition  amicale  qui  unit  nos  deux  pays  depuis  longtemps 
et  qui  s'est  affirmee  glorieusement  sur  nos  champs  de  bataille. 
(Vifs  applaudissements) . 

C'est  aujourd'hui,  ou  vous  etes  venus  nombreux,  qu'il 
me  parait  opportun  de  reparler  des  conferences. 

L'annee  1922  sera,  je  l'espere,  une  annee  de  reprise  d'af- 
faires par  la  mise  a  execution  de  nombreux  programmes 
arretes  par  cette  penible  crise  que  nous  traversons.  La  Fon- 
derie va  revivre  d'un  nouvel  essor  et  il  Se  pent  que  notre 
concours  nous  soit  demande  pour  realiser  une  partie  de  ces 
programmes.  Votre  President  compte  sur  tous  pour  prouver 
que  l'A.  M.  F.  est  bien  une  Societe  Amicale  de  travailleurs 
et  de  praticiens  groupes  pour  s'instruire  et  se  rendre  utiles. 

II  y  a  quelques  semaines  se  faisait  ici  l'assemblee  generale 
de  l'Association  Technique  de  Fonderie  dont  je  vous  par- 
lais  il  y  a  deux  ans. 

Saluons  avec  joie  la  reprise  de  cette  Association  si  interes- 
sante  et  esperons  que  l'A.  M.  F.  pourra  avec  elle  realiser  la 
liaison  si  necessaire  entre  le  technicicn  et  le  praticien  (Applau- 
dissements) . 

Puis  la  parole  est  donnee  a  M.  Bajol,  notre  Secretaire 
General,  qui  s'exprime  en  ces  termes  : 

La  crise  actuelle  a  cree  une  concurrence  sans  precedent,  et 
nous  savons  tous  que  nos  maisons  se  debattent  sans  arret 
pour  vivre.  Nous  devons  done  nous  perfectionner  et  toujours 
apprendre  pour  pouvoir  travailler  plus  scientifiquement  et 
plus  rapidement. 

Votre  Conseil  l'a  tellement  senti  qu'il  a  mstitue  une  com- 
mission technique  des  conferences,  cha'rgee  de  developper 
toutes  les  questions  interessant  la  fonderie  et  le  modelage. 
II  l'a  mise  sous  la  presidence  eclairee  d'un  de  nos  meilleurs 
conferenciers,  M.  Levi,  que  vous  avez  deja  entendu  et 
applaudi  (Applaudissements) . 

Mais  il  faudrait  plus  d'auditeurs.  Nous  sommes,  pour  la 
region  parisienne,  277  societaires  et  je  n  ose  pas  dire  a  com- 
bien  se  denombrent  les  fideles  de  nos  reunions.  Pensez-vous 
que  c'est  ainsi  que  vous  encouragerez  les  conferenciers,  en 
venant  si  peu  nombreux  ?  Pensez-vous  egalement  n'avoir 
plus  besoin  de  conseils?  C'est  navrant  de  constater  que  beau- 
coup de  membres  ayant  encore  enormement  a  apprendre 
se  dispensent  de  se  deranger.  Ceci  n'est  pas  une  critique/ 
mais  une  amere  constatation. 

II  n'y  a  pas  non  plus  qu'un  interet  technique  qui  nous 
incite  a  venir  aux  reunions,  notre  avantage  a  tous  est  de  nous 
rencontrer  souvent  pour  mieux  nous  connaitre  et  nous  rendre 
service mutuellement ;  a  cans"]-  ensemble  de  tous  nos  incidents 
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<le  metier,  on  deviendra  vite  meilleur  juge  et  les  decisions  que  C'est  le  moment  oil  les  retardataires  s'acquittent  et  oil  les 

Ton  devra  prendre  serorit  bien  plus  rapides  et  plus  precises.  premieres  cotisations  de  l'exercice  sont  encaissees. 

Aujourd'hui,  l'estime  a  'laquelle  nous  avons  toujours  eu  Investi  de  votre  confiance  et  en  vertu  de  celle  que  je  tiens 

droit  se  manifeste,  on  commence  a  nous  l'exprimer.  Cela  sur-  du  Conseil  d' Administration,  dont  je  suis  l'agent  executif, 

tout  est  un  resultat,  et  non  le  moindre.  j'ai  organise  le  fonctionnement  automatique  de  l'adminis- 

Je  suis  heureux  de  terminer  sur  cette  bonne  impression  et  tration  centrale  de  l'A.  M.  F.  Rien  n'a  ete  n6glige. 

de  toujours  croire  a  la  vitalite  et  a  l'utilite  de  l'A.  M.  F.  Quelques-uns  de  nos  anciens  membres  honoraires  n'ont  pu 

(Applaudissements).  nous  aider  de  leur  cotisation.  Ge  n'est  pas  leur  faute  si  leur 

Ensuite,  M.  Toumeur  fait  son  rapport  sur  la  Tresorerie.  industrie  souffre  ;  ce  n'est  pas  leur  faute  si  la  paix  victo- 

rieuse  nous  a  laisses  aussi  ruines  que  la  defaite  nous  aurait 

Rapport  de  M.  Toumeur,  Secretaire  Administratif  trouves.  Nous  leur  exprimons  toute  notre  reconnaissance 

sur  la  Tresorerie  pour  le  passe,  et  nous  savons  que  nous  pouvons  compter  sur 

Messieurs,  mes  chers  Collegues,  eux  quand  les  jours  seront  enfin  meilleurs. 

Sur  l'invitation  de  notre  President,  j'ai  l'honneur  de  vous  Mais  nous  rappelons  encore  a  nos  membres  actifs  que  leur 

rendre  compte  de  1'etat  de  la  Tresorerie  et  de  vous  exposer  les  devoir  est  d'amener  les  etablissements  ou  ils  exercent  a  nous 

operations  pour  l'exercice  1921,  que  tout  a  1'heure  il  vous  aider. Nous  ne  repeterons  jamais  assez  que  nous  sommes  des 

sera  demande  d'approuver.  Vous  verrez  que,  sans  aucun  luxe  elements  d'ordre,  de  travail  et  de  progres,  que  notre  desir 

de  depenses,  nous  avons  neanmoins  fait  tout  ce  qu'il  fallait  ardent  est  pour  une  collaboration  intime  et  sincere  entre  le 

pour  elever  toujours  plus  haut  1'insigne  de  la  fonderie  qui  Capital  et  le  Travail.  Par  la  demonstration  et  le  raisonne- 

porte  sur  l'ecu  d'azur  d'un  ciel  de  paix  le  sinople  des  cloches  ment,  nous  voudrions  etre  le  trait  d'union  desinteresse  qui 

de  l'allegresse  et  du  canon  de  la  defense.  empechera  les  conflits  de  se  declarer  ou  de  s'aggraver.  La 

Ceci  n'a  pas  exclu  l'application  des  principes  toujours  aussi  est  notre  tache,  ne  l'oublions  pas.  Mais  il  s'agit  d'un 

•observes  d'une  economie  jalouse  et  attentive.  II  faut  savoir  point  delicat.  Si  l'ouvrier  a  le  droit  imprescriptible  a  la  vie, 

eviter  de  tomber  d'un  exces  dans  l'autre.  Nous  nous  sommes  11  fau*  reconnaitre  aussi,  en  toute  justice,  les  difficulty  des 

tenus  dans  la  moyenne  savante  du  mieux  pour  le  moins,  industriels  obliges  de  compter  avec  des  prix  de  concurrence 

La  situation  apparart  comme  suit,  apres  deduction  des  9&  leur  commandent  de  rechercher  par  tous  les  moyens 

depenses  :  l'abaissement  du  prix  de  revierit.  Et  Ton  aura  jamais  assez 

EnBanques                                      2.389.90  de  reconnaissance  pour  ceux  qui  ont  accepte  des  commandes 

Divers  en  compte                                  231.90  sans  profit,  simplement  pour  occuper  des  peres  de  famille 

Placement                                        6 . 650    »  qUe  }e  chomage  aurait  plonges  dans  la  misere.  Nous  savons 

Interets  a  courir                                   350    »  ■  ,     .                      •  . 

„       .                                                •*  que  ce  cas  existe.  A  ceux-la,  merci  ! 

En  caisse   1.75 1.85 

  La  question  des  changes  se  pose  aussi.  II  ne  faut  pas  s'y 

Soitau  total                  Fr.     11.373.65  , 

meprendre,  ce  sujet  est  la  cause  peut  etre  de  tout  le  mal. 

II  est  une  remarque  tres  importante  sur  laquelle  je  tiens  Les  induSTries  metallurgiques  Raises  se  ressentent  du- 

a  appeler  specialement  votre  attention.  Depuis  notre  derniere  rement  des  effets  fata]s  du  mark  a  ?  centimeSj  et  la  fonderie 

assemblee  generale,  10  mois  a  peine  sont  ecoules.  Or,  a  a  sa  large  part  de  ^percussion.  Pour  qui  connait  la  puissance 

1'heure  actuelle,  une  soixantaine  de  societaires  environ  nous  de  nQS  rivaux  d,hier  dans  la  guerre  de  ceux  de  demain  dans 

doivent  encore  leur  cotisation.  Soyez  certains  que  nous  leur  ,a  guerre  plus  dure  du  domaine  eConomique,  c'est  un  desastre 

demandons  fermement  de  vouloir  bien  s'acquitter  envers  pour  nQUS  que  la  d6preciatlon  de  ia  momiaie  allemande,  ajou- 

nous,  mais  nous  montrons  toujours  la  meme  mansuetude,  t-e  a  deg  moyens  de  productlon  d6concertants.  Notre  devoir 

basee  d'ailleurs  sur  la  plus  ferme  confiance  en  eux.  Certains  est  donc  aussi  d-aider  Ieg  fondeurs  qui  luttent  pour  ce  bon 

ont  chome.  Allons-nous  nous  facher  avec  eux  pour  ce  paie-  combat  de  ltaaHsteifi  nationale.  C'est  notre  securite  meme, 

ment?  Non  !  mais  nous  comptons  qu'ils  feront  leur  devoir  c-est  notre  int6rgt  ,bien  compris 

quand  ils  le  pourront  mieux.  Ne  perdons  pas  de  vue  ce  probleme  complexe.  Les  fon- 

Ces  retards  represented  une  somme  de  Fr-    1 . 440  deurs  pourront  d'autant  mieux  nous  aider  que  leur  industrie 

A  la  derniere  assemblee  generale,  la  situation  etait 

tout  a    fait  differente,    puisque,    loin  d'avoir  a  sera  ProsPere- 

■escompter  des  rentrees  tardives,  une  centaine  de  L'optimisme  est  dans  la  nature  des  gens.  Surs  de  reussir, 

societaires  avaient  deja  paye  leur  cotisation,  ce  nous  ne  craignons  jamais  d'entreprendre  du  nouveau,  notre 

qui  represente                                                          2 .400  volonte  forcera  le  destin.  Notre  confiance  en  l'avenir  vient 

C'est  donc  une  difference  de  Fr.    3.840  de  votre  confiance  dans  le  Conseil  que  vous  avez  libremeat 

qui  s'ajouterait  a  notre  actif  si  notre  Assemblee  generale  elu  et  dont  l'approbation  est  unanime  pour  tous  les  actes, 

avait  eu  lieu  en  fevrier,  un  an exactement apres  la  precedente,  ameliorations  ou  projets  ebauches  dans  l'interet  general, 

L'importance  de  mon  raisonnement  ne  vous  echappera  pas.  que  nous  ne  perdons  jamais  de  vue.  Nous  nous  employons 

J'ai  tenu  seulement  a  souligner  que  les  mois  de  decembre,  a  observer  dans  leurs  details  les  principes  prudents  mais  cer- 

janvier  et  fevrier,  sont  les  mois  de  recette  favorables  pour  tains  d'une  bonne  administration. 

le  motif  qu'unexercice  setermine  et  que  le  suivant commence.  Le  Precis  de  Fonderie  annonce  est  a  l'etude.  C'est  un  tra- 
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vail  de  longue  haleine,  si  Ton  veut  le  faire  bien.  Notre  Com- 
mission Technique  des  Conferences  sera  amenee  a  donner 
son  appreciation.  Nous  vous  invitons  a  emettre  vos  idees 
et  quelques-uns  d'entre  vous  peuvent  nous  donner  des  indi- 
cations precieuses  que  nous  examinerons  avec  la  plus  grande 
attention.  Nous  croyons  sincerement  que  ce  petit  ouvrage 
est  appele  a  un  grand  succes.  Ce  succes,  il  l'aura,  nous  ne 
voulons  pas  connaitre  ici  la  mauvaise  mine  des  espoirs  decus. 
Nous  prouverons  que  les  praticiens  eprouves  que  vous  etes 
ne  peuvent  qu'avoir  des  conceptions  pratiques. 

Nous  aurions  pu  avoir  deja  edite  ce  petit  ouvrage,  mais  en 
allant  au  fond  des  choses,  nous  nous  sommes  apercus  que 
plus  il  serait  complet,  plus  complet  serait  notre  prestige. 
C'est  la  raison  du  retard  apporte.  Les  choses  bien  faites  sont 
executees  posement. 

Prenons  notre  temps,  et  faisons  bien  surtout. 

Malgre  les  difficultes  des  temps  actuels,  malgre  la  crise 
effrayante  qui  sevit  depuis  si  longtemps,  votre  Association 
sort  de  cette  annee  d'epreuves  plus  forte,  plus  riche,  plus  pros- 
pere  que  jamais.  Les  resultats  sont  encourageants  et,  si 
notre  enthousiasme  a  parfois  atteint  le  lyrisme,  il  nous  est 
agreable  de  constater  que  nos  espoirs  n'ont  pas  ete  decus 
et  que  la  reussite  a  couronne  nos  efforts.  Le  merite  en  revient 
a  tous,  car  dans  les  details  de  notre  progression,  chacun  de 
nous  a  pose  sa  pierre,  et  a  ainsi  contribue  a  faire  de  notre 
chere  A.  M.  F.  un  petit  monument  de  succes. 
*   C'est  la  voie  a  suivre,  votre  Conseil  vous  le  confirme. 

Continuons  ainsi  et  nous  serons,  sous  peu,  devenus  une 
grande  famille  dont  tous  les  membres  commanderont  dans 
les  chantiers  techniques  de  la  Fonderie  francaise.  {Vifs  ap- 
plaudissements) 

Enfin,  au  nom  de  la  Commission  de  Controle,  M.  A.  Wael- 
kens  presente  son  rapport : 

Discours  de  M.  A .  Waelkens,  Contrdleur  des  Comptes 

Messieurs  et  Chers  Collegues, 

Au  nom  de  la  Commission  de  Controle,  j'ai  l'honneur  de 
vous  presenter  la  situation  financiere  de  notre  Association 
et  de  demander  votre  approbation  pour  la  periode  s'etendant 
du  iOT  fevrier  au  4  decembre  1821. 

Cette  situation  est  assez  bonne,  puisque  nous  avons  en 
caisse  la  somme  de  11.373  fr.  65,  mais  elle  serait  encore  meil- 
leure  si  les  retardataires  se  mettaient  a  jour. 

Ainsi  que  vous  l'a  dit  le  Tresorier,  nous  aurions  environ 
3.000  francs  de  plus  en  caisse  si  l'assemblee  generale  avait  eu 
lieu  exactement  un  an  apres  la  precedente. 

Du  cote  «  deces  »,  la  somme  versee  a  la  veuve  est  devenue 
importante,  l'allocation  se  montant  actuellement  a  1.500  fr. 
environ  et  augmente  avec  le  nombre  des  societaires.  Mais, 
bien  que  n'ayant  eu  qu'un  seul  deces  cette  annee,  il  y  a 
encore  50  societaires  eu  retard  de  2  versements  et  150  en 
retard  d'un  versement  a  3  fr.  50.  Or,  si  nous  voulons  une 
association  prospere,  il  faut  d'abord  que  chacun  fasse  son 
devoir.  Rien  que  la  pensee  des  veuves  devrait  suffire  a  nous 
faire  agir  conformement  aux  statuts. 

Avec  M.  Rudler,  si  devoue  a  l'A.  M.  F.,  nous  avons  felicite 
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M.  Tourneur  pour  la  bonne  tenue  de  ses  comptes.  II  faut 
nous  rejouir  aussi  du  devouement  que  nous  apporte  dans 
toutes  les  circonstances  notre  President,  M.  Lardin,  qui  tra- 
vaille  en  collaboration  avec  les  membres  du  Conseil  a  la  plus 
grande  prosperity  de  l'Association. 

Mes  chers  Collegues,  bien  que  mon  r&le  soit  termine  pour 
cette  assemblee  generale,  permettez-moi  de  conserver  encore 
un  peu  la  parole. 

Malgre  que  nous  n'ayons  pas  a  traiter  de  la  politique  de 
guerre,  nous  pouvons  tout  de  meme,  sans  en  faire  pour  cela, 
dire  que  la  fonderie  a  donne  le  plus  grand  effort  et  fourni  la 
plus  grande  production  a  proportion  de  la  metallurgie,  pen- 
dant cette  periode  malheureuse.  Tant  en  munitions  qu'en 
materiel  de  guerre,  la  fonderie  a  contribue  pour  sa  bonne  part 
au  resultat  final  que  fut  la  grande  victoire  des  allies. 

Les  fondeurs  ont  aussi  ete  a  l'honneur.  Une  grande  fonde- 
rie fut  citee  ainsi  au  Bulletin  des  Usines  de  Guerre  : 

.«  Le  Ministre  des  Armements  et  des  fabrications  de  guerre 
«  porte  a  la  connaissance  des  Usines  de  guerreLattitude  cou- 
«  rageuse,  gardee  pendant  le  bombardement  du  23  janvier 
«  1917  par  le  personnel,  directeur  et  ouvriers  de  l'usine  de  la 
«  Societe  des  Cylindres  et  Laminoirs  de  Frouard  (M.-et-M.). » 
Or,  le  communique  disait  simplement  :  «  Aujourd'hui, 
«  une  piece  ennemie  a  longue  portee  a  lance  quelques  obus 
«  dans  la  direction  de  Frouard.  »  Journellement,  les  canons 
ennemis  tiraient  sur  les  usines.  Voyez  d'ici  cette  grande 
fonderie  bombardee.  Dans  l'activite  de  tout  ce  monde,  per- 
sonne  ne  s'y  trompe  :  c'est  l'ennemi  qui  bombarde.  Le  direc- 
teur, les  contremaitres  accourent  pour  voir  oil  le  premier 
obus  est  tombe,  mais  aussitot  d'autres  obus  suivent,  faisant 
de  nouvelles  victimes. 

II  y  a  la  les  cubilots,  les  matieres  en  fusion,  eh  bien, 
personne  ne  songe  a  quitter  son  poste  :  les  coulees  se  font 
normalement  comme  a  l'ordinaire  jusqu'a  la  fin  de  la  jour- 
nee.  Le  soir,  le  directeur  remerciait  ces  braves  gens  et  disait : 

—  lis  ont  tous  rempli  simplement  etcranement  leur  devoir; 
ils  se  sont  conduits  en  braves,  je  n'en  attendais  pas  moins  d'eux. 

Les  Allemands  ont  recommence  :  pas  un  ouvrier  n'a  man- 
que et  si  les  poilus  se  sont  conduits  en  heros,  des  usines  se 
sont  distinguees  au  meme  titre.  II  est  regrettable  qu'on  n'ait 
pas  autrement  pense  a  recompenser  ces  merites. 

La  victoire  enfin  nous  a  permis  de  retrouver  l'Alsace- 
Lorraine,  legitime  aspiration  de  nos  peres  apres  l'amputa- 
tion  douloureuse  subie  par  la  force  en  1870. 

Bien  qu'eloignes  deja  de  3  ans  de  l'armistice,  nous  n'avons 
pas  vu  s'ameliorer  la  situation  de  la  metallurgie.  Nos  regions 
du  Nord,  devastees  par  la  guerre,  produisaient  75  o  /o  de  la 
production  totale  de  la  France.  Si  nous  avons  tant  souffert 
de  la  crise  actuelle,  de  la  cherte  de  la  vie  et  du  ch6mage, 
tout  vient  de  la.  La  reconstruction  est  ebauchee  seulement 
et  nous  sommes  encore  loin  de  l'etat  d'avant  guerre.  L'Etat 
est  accule  aux  emprunts  pour  reconstruire  nos  regions  de- 
vastees, et  il  n'est  que  trop  vrai  que  nous  paierons  une  grosse 
part  des  degats  causes  sciemment  par  l'ennemi.  Et  c'est 
aussi  pourquoi  nous  sont  d'autant  plus  cheres  nos  provinces 
reconquises. 
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Avant  1914,  la  production  normale  de  fonte  de  l'Alsace- 
Lorraine  etait  de  2.358.186  tonnes  et  pour  l'acier  2.286.354 
tonnes.  Dans  quel  etat  serait  la  France,  aujourd'hui,  si  elle 
avait  pu  reprendre  la  production  normale  :  elle  serait  en  tete 
des  nations  pour  son  importance  siderurgique. 

Les  vides  causes  par  la  guerre  dans  les  rangs  des  cultiva- 
teurs  ont  aide  aussi  a  la  cherte  de  la  vie. 

Depuis  la  guerre,  on  a  recherche  dans  toutes  les  industries, 
rameliorationdel'outillage  pour  economiser  la  main-d'ceuvre, 
pour  produire  en  quantite  et  pallier  ainsi  au  manque  de  bras, 
et  on  a  poursuivi  l'instruction  technique  du  personnel. 

II  n'est  pas  de  reunion  d'industriels  sans  que  Ton  aborde 
la  question  de  l'apprentissage.  De  ce  cote,  un  grand  pas  a  ete 
fait.  Dans  certaines  regions  et  notamment  la  region  pari- 
sienne,  on  a  cree  des  ecoles  speciales  ou,  le  soir,  certains 
jours,  les  apprentis  en  fonderie  viennent  sous  la  conduite 
de  leurs  contremaitres  faire  leur  instruction.  M.  Rudler  peut 
vous  en  parler,  puisqu'il  dirige  precisement  l'une  de  ces  eco- 
les a  Noisy-le-Sec.  M.  Bajol  peut  vous  dire  egalement  que 
des  groupes  de  fondeurs  ont  fonde  une  ecole  de  ce  genre  a 
Choisy-le-Roi. 

Vous  devez  facilement  vous  imaginer  ce  que  sont  ces  ecoles 
oh  toute  la  technique  est  expliquee.  II  faudrait  encore,  le 
plus  souvent,  un  bon  ingenieur  sortant  d'une  grande  ecole 
pour  exposer  la  partie  scientifique  qui  se  rapporte  a  l'art  de 
la  fonderie  (phenomenes  physiques  et  chimiques,  caracte- 
ristiques  et  proprietes  des  metaux,  etc.).  II  serait  heureux 
que  ce  mouvement  continue.  Mais  je  me  permettrai  d'ajou- 
ter,  dans  l'interet  du  modelage  mecanique,  qu'il  n'est  que 
trop  vrai  que  de  nombreux  modeleurs-mecaniciens  connais- 
sent  insuffisamment  l'art  du  mouleur  (meilleure  maniere 
de  confectionner  un  moule,  emplacement  et  position  des 
noyaux,  etc.).  II  serait  done  instructif  pour  les  apprentis 
modeleurs  d'assister  aux  cours  de  fonderies.  Vice-versa,  il 
y  aurait  le  meme  interet  a  faire  assister  les  apprentis-mou- 
leurs  aux  cours  des  apprentis  modeleurs.  II  est  bien  entendu 
qu'on  ne  fera  que  l'etude  des  matieres  pouvant  interesser  la 
fonderie  et  le  modelage.  Un  peu  de  mecanique  est  aussi, 
indispensable  pour  permettre  aux  apprentis  de  comprendre 
le  role  des  pieces  dont  ils  feront  plus  tard  les  modeles.  et  les 
fnoules. 

De  cette  facon,  nous  arriverions  a  former  des  ouvriers 
complets,  capables  d'aspirer  a  la  chefferie.  On  leur  delivre- 
rait  un  certificat  d 'instruction  technique  et  professionnelle. 
Le  dimanche  serait  consacre  a  des  visites  d'usines  de  mode- 
lage, de  fonderie  et  de  mecanique.  Un  bon  ouvrier  n'en  sait 
jamais  assez. 

Mes  chers  Collegues,  j  'ai  termine. 

Aujourd'hui,  vous  avez  a  renouveler  un  tiers  du  Conseil 
d'Administration,  soit  quatre  membres.  MM.  Bajol  et  Rudler 
ont  deja  ete  a  l'epreuve,  vous  pouvez  done  les  nommer  a 
nouveau  pour  vous  representer.  II  reste  encore  deux  membres 
a  elire.  Votez  pour  vos  amis  Pouplin  et  Stahl,  tous  deux  sont 
connus  et  eprouves  dans  notre  branche.  Ils  vous  represen- 
teront  dignement,  j'en  suis  sur. 

Je  remercie  les  membres  du  Bureau  d'avoir  porte  a  nou- 
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veau  ma  candidature  sur  les  bulletins  de  vote,  mais  mes  occu- 
pations ne  me  permettent  plus  d'assumer  des  charges  au 
Conseil. 

Laissez-moi  encore  vous  remercier  de  l'attention  que  vous 
avez  bien  voulu  me  prefer.  Soyez  assure  que  je  vous  ai  ap- 
porte  tout  mon  devouement  et  je  suis  heureux  si  j'ai  pu  vous 
etre  utile.  (Vifs  applaudissements.) 

L'adoption  (Id's  comptes  est  votee  a  l'unanimite. 

Le  President  presente  alors  a  l'Assemblee  Me  Georges 
Simon,  avocat,  30,  rue  Henri-Monnier,  a  Paris  (9e),  que  l'Asso- 
ciation  a  choisi  comme  avocat-conseil  a  partir  du  ier  jan- 
vier  1922. 

II  presente  egalement  M.  Ragoy,  39,  rue  de  Chateaudun, 
a  Paris  (ge),  choisi  comme  assureur-conseil.  Les  Societaircs 
pourront  done  utiliser  la  facilite  que  le  Conseil  a  voulu  leur 
donner,  en  s'adressant  aux  competences  ci-dessus  pour  tous 
proces,  renseignements,  litiges  sur  sinistres,  conseils  et  assu- 
rances; ils  seront  surs  d'etre  traites  avec  egard  et  a.  prix  mo- 
deres  et  reduits.  Des  conseils  ont  d'ailleurs  ainsi  deja  ete 
prodigues  a  plusieurs  reprises  par  Me  Simon  et  M.  Ragoy. 

Est  soumis  au  vote  le  changement  suivant  au  reglement 
interieur  :  «  Article  14.  Pour  l'annee  d'admission,  la  cotisa- 
«  tion  est  due  au  prorata  des  mois  restant  a  courir  a  partir 
«  et  compris  la  presentation  en  premiere  lecture  ».  Adopte  a 
l'unanimite. 

Pour  completer  la  Commission  des  Fetes,  M.  Lardin 
demande  de  vouloir  bien  nommer  : 

President  de  cette  Commission  :  M.  Mellier  (Claudius) . 

Membres  :  MM.  Durieux,  Furst,  Leon  Grossard  et 
Turpin. 

II  est  fait  part  que  le  Conseil  a  choisi  la  date  du  samedi 
4  mars  1922,  pour  notre  prochain  banquet,  qui  aura  lieu, 
comme  en  1921,  al'Hotel  Moderne,  a  Paris.  Le  prix  du  cou- 
vert  est  fixe  a  28  francs.  Des  entrees  speciales  pour  la  fete  de 
nuit  (jusqu'a  5  h.  1/2  du  matin),  seront  vendues  :  cavalier 
seul,  6  francs.  Dame  seule,  4  francs.  Cartes  de  famille,  3  per- 
sonnes,  10  francs.  Chaque  personne  en  plus,  3  francs.  Adres- 
ser  demande  de  cartes  (reglement  joint),  a  M.  Tourneur, 
121  rue  La  Fayette,  a  Paris. 

L'Assemblee  avait  a  pourvoir,  aux  termes  des  statuts 
au  renouvellement  d'un  tiers  du  Conseil. 

Le  resultat  suivant  a  ete  proclame  : 

Votants  191.  Suffrages  exprimes,  188.  Bulletins  nuls,  3. 
Ont  ete  elus  : 

MM.  Bajol  177  voix. 

Rudler  172  — 
Waelkens  154  — 
Stahl         133  ■ — 

L'ordre  du  jour  etant  epuise,  la  seance  est  levee  a  5  h.  10. 
Reunion  du  Conseil  du  11  decembre  1912. 

Le  Conseil  s'est  reuni  a  Tissue  de  l'Assemblee  generale. 
La  seance  est  ouverte  sous  la  presidence  de  M.  Martz, 
doyen  d'age. 

Un  vote  a  lieu  pour  le  renouvellement  du  bureau  qui  est 
ainsi  constitue  pour  1922  : 
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President  :  M.  A.  Lardix. 

Vice-Presidents  :  MM.  E.  Dady  et  G.  Bajol. 

Tresorier  :  M.  A.  Waelkens. 
Secretaire-General  :  M.  E.  Tourneur. 
Secretaire-Adjoint  :  M.  B.  Cajxede. 

Conirdleurs  des  Comptes  :  MM.  L.  Lelorieux  et  Stahl. 
Controleur  du  Placement  :  M.  Martz. 

Membres  :  MM.  Charlier,  Deville-Velloz  et  Rudler. 

Puis  le  Conseil  examine  une  proposition  destinee  a  faciliter 
les  rapports  entre  la  fonderie  et  le  modelage  suivant  les  ne- 
cessites,  de  facon  a  eviter  les  difficultes  eprouvees  pour  le 
moulage  de  certains  modeles.  Cette  question  donne  lieu  a 
une  discussion  apres  laquelle  le  Conseil  decide  de  la  soumettre 
al'examen  de  la  Commission  Technique  des  Conferences. 

La  seance  est  levee  a  6  h.  20. 

COTISATION  1922 

Les  Societaires  sont  pries  d'adresser  le  montant  de  leur 
cotisation  pour  1922,  soit  24  francs,  par  mandat-carte,  a 
M.  Tourneur,  Secretaire-General  de  l'A.  M.  F.,  121,  rue  La 
Fayette,  a  Paris. 

II  est  rappele  que,  pour  raisons  d'economie,  il  n'est  pas 
adresse  de  recu,  sauf  demande  speciale  avec  supplement  de 
o  fr.  25  pour  frais  d'envoi. 
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LE   BANQUET   DE   L'ASSOCIATION   AMICALE  ET 
MUTUELLE  DE  FONDERIE 

Le  banquet  annuel  de  l'A.  M.  F.  aura  lieu  le  samedi  4  mars- 
1922,  a  7  h.  30,  sous  la  Presidence  d'honneur  de  M.  Ramas, 
President  de  l'Association  Technique  de  Fonderie,  dans  les 
salons  de  l'Hotel  Moderne,  Place  de  la  Republique,  a  Paris. 

Tout  le  monde  de  la  Fonderie  peut  assister  a  cette  fete 
a  laquelle  les  organisateurs  vont  donner  un  eclat  particulier- 

Apres  les  discours  d'usage,  a  10  heures,  audition  artis- 
tique. 

Bal  de  nuit  de  11  heures  a  5  h.  30  du  matin,  avec  intermede 
a  2  h.  30  :  seance  de  prestidigitation. 

Prix  du  couvert  :  28  francs,  donnant  droit  a  assister  ega- 
lement  a  la  fete  de  nuit. 

Cartes  de  bal  individuelles.  Prix  :  4  francs. 

Carte  de  famille  pour  3  personnes,  10  francs.  Chaque  per- 
sonne  en  plus,  3  francs. 

Les  cartes  de  bal  permettent  d'assister  a  l'audition  artis- 
tique  a  10  heures. 

Tenue  de  ville. 

Pour  inscription  et  cartes,  adresser  les  demandes  (regle- 
ment  joint),  a  M.  E.  Tourneur,  secretaire  general  de  l'Asso- 
ciation Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie,  121,  rue  La  Fayette 
Paris  (ioe) 
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COKES 

Des  informations  absolument  erronees  concernant  les 
prix  et  le  futur  regime  des  cokes  ont  paru  ces  temps  derniers 
non  seulement  dans  la  grande  presse  mais  aussi  dans  cer- 
tains organes  speciaux.  On  a  pretendu  que  l'Etat  avait 
decide  de  ceder  au  futur  Groupement  des  consommateurs 
les  cokes  livres  par  l'Allemagne  au  titre  indemnitaire  au 
prix  de  63  francs  la  tonne.  On  a  meme  ajoute  que  le  prix  de 
vente  s'etablirait  aux  environs  de  75  francs  et  que  de  plus  «  le 
contrat  avec  les  hauts  fourneaux  comporterait  une  garantie 
de  tonnage  livre,  garantie  fixee  d'apres  les  chiffres  contrac- 
tuels  des  livraisons  allemandes.  Si  le  tonnage  ainsi.  fixe 
n'etait  pas  atteint.  l'Office  paierait  une  indemnite,  si  au 
contraire  le  tonnage  contractuel  etait  depasse,  les  metallur- 
gistes  verseraient  une  ristourne. » 

Or,  le  Gouvernement  ne  connaissant  pas  le  prix  des  cokes 
livres  par  l'Allemagne  ne  pouvait  prendre  aucun  engage- 
gement.  Le  Groupement  des  consommateurs,  bien  que  non 
constitue  officiellement  mais  qui  fonctionne  cependant 
officieusement  a  decide  alors  de  fixer  pour  le  mois  de  janvier 
le  prix  du  coke  metallurgique  a  80  francs. 

La  question  des  approvisionnements  en  coke  est  d'ail- 
leurs  passee  par  une  phase  difficile.  A  un  moment  donne  on 
avait  annonce  que  les  Allemands  suspendaient  les  expedi- 
tions et  parallelement  que  les  hauts  fourneaux  de  l'Est 
etaient  obliges  d'etre  bouches  ce  qui  a  provoque  une  cer- 
taine  impression  chez  les  consommateurs  de  fonte. 

Aujourd'hui,  les  expeditions  de  cokes  ont  repris  sous  une 
forme  assez  normale  et  la  penurie  de  fonte  s'est  attenuee 
progressivement. 

Comme  d'un  autre  cote  des  precautions  avaient  ete  prises 
pour  que  les  hauts  fourneaux  travaillant  en  moulage  recoi- 


vent  des  quantites  incompressibles,  les  consommateurs  de-. 
fontes  de  moulage  avaient  ainsi  une  garantie  au  point  de 
vue  de  leurs  approvisionnements. 

En  ce  qui  concerne  les  cokes  de  fonderie,  on  ne  sait  rien 
encore  de  positif  au  sujet  des  mesures  envisagees  afin  de 
pouvoir  faire  profiter  les  fondeurs  et  industriels  de  trans- 
formation des  prix  avantageux  des  cokes  allemands. 

Nous  croyons  pouvoir  dire  que  les  houilteres  sont  opposees 
a  la  formation  d'un  Comptoir  ou  de  toute  autre  organisa- 
tion qui  pourrait  restreindre  leur  liberte  de  vente.  D'ailleurs,. 
beaucoup  de  fondeurs  egalement  ne  ?->nt  nullement  parti- 
sans d'une  interposition  d'un  organisme  quelconque  entre 
eux  et  leurs  fournisseurs. 

Le  projet  de  perequation  avec  les  cokes  laves  a  recevoir 
d'Allemagne  semble  d'ailleurs  devoir  etre  abandonne. 

Les  producteurs  francais  maintiendront  leurs  prixd'autant 
plus  facilement  que  certains  producteurs  beiges  ont  hausse. 

Mais  les  cokes  anglais  font  des  incursions  de  plus  en  plus 
fortes.  Aussi  on  offre  du  coke  Durham,  premiere  qualite 
a  135  francs  sur  wagon  port  Manche. 

FONTES  BRUTES 

A  la  faveur  des  arrivages  de  coke,  on  a  pousse  la  produc- 
tion des  fontes.  Dans  la  Lorraine,  24  fourneaux  sont  a  feu 
sur  66. 

Senelle  a  remis  en  marche  son  fourneau  n°  4.  Les  Acieries 
de  Micheville  qui,  comme  nous  l'avons  annonce,  ont  un  four- 
neau en  moulage  en  ont  rallume  un'  second  qui  va  etre  mis 
en  allure  de  fonte  Thomas,  destinee  a  1'alimentation  de  son 
acierie,  ainsi  qu'un  troisieme  qui.le  sera  prochainement. 

Dans  le  Luxembourg,  sur  les  47  hauts  fourneaux  existants, 
19  seulement  fonctionnent. 
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En  ce  qui  concerne,  les  prix, on  rcdoute  une  nouvclle  hausse 
des  cokes.  II  faut  commencer  aussi  a  craindre  la  concurrence 
des  fontes  anglaises.  Les  fabricants  de  Middlesbrough  ont 
fait  un  nouvel  effort  en  ramenant  de  100  a  90  sh.  le  prix  des 
fontes  de  moulage,  n°  3. 

An  cours  actuel  du  change  cela  fait  du  240  francs  et  270 
francs  avec  la  douane.  Mais  pour  les  regions  proches  des  ports 
la  question  transports  pent  jouer  efficacement. 

Aussi,  deja  on  offrait  le  17,  le  n°  3  Cleveland  a  315  sur 
wagon  Calais,  325  sur  wagon  Rouen  et  340  pour  Nantes  ou 
Bordeaux. 

On  le  voit,  l'ecart  diminue,  si  le  change  s'ameliorait  quelque 
peu,  il  serait  minime  dans  certains  cas. 

En  tout  cas,  1'exportation  des  gueuses  en  Grande-Bretagne 
possible  quand  le  cours  en  France  etait  a  180 francs,  en  Angle- 
terre  110  a  120  sh.  n'est  plus  possible. 

En  hematite,  la  concurrence  des  fontes  anglaises  s'accen- 
tue,  elles  ne  sont  cotees  que  100  sh.  (Ayresome,  B.  S.,  E.  W, 
etc),  ce  qui  donne  du  340  a  365  francs  sur  wagon  port  Man- 
che.  Elle  est  proportionnellement  bien  meilleur  marche  que  la 
fonte  ordinaire,  d'autant  plus  que  nombre  de  consommateurs 
sont  conduits  a  donner  la  preference,  a  des  fontes  anglaises 
dont  la  qualite  est  plus  reguliere  et  qui  ont  toutes  des  mar- 
ques tres  appreciees,  surtout  etant  donne  leur  basse  teneur 
en  phosphore.  II  serait  a  desirer  que  nos  producteurs  d'hema- 
tite  cherchent  a  ameliorer  leur  fabrication  dans  ce  sens. 

La  fonte  ecossaise  n°  2  (Gartsherrie,  Eglinton,  etc.)  cote 
117  a  120  sh.  soit  400  a  430  francs  rendu  sur  wagon  Manche- 

Les  hematites  genre  Distington  sont  offertes  de  410  a 
425  francs. 

* 

Lorsque  nous  nous  sommes  efforces  de  rassurer  les  fon- 
deurs  au  point  de  vue  de  leurs  approvisionnements  en  fonte 
brute  nous  commissions  les  dispositions  prises  en  Meurthe-et- 
Moselle  et  en  Lorraine  pour  produire  de  la  fonte  de  moulage  ; 
nous  savions  notamment  que  les  usines  de  Micheville,  Hussi- 
gny,  Saulnes,  Thionville,  Hagondange,  Redange,  Rouen  et 
Trignac  ont  des  hauts  fourneaux  en  allure  de  fonte  phos- 
phoreuse  de  moulage  ;  que  MM.  de  Wendel  et  Cie  s'etaient 
offerts  de  mettre  tout  de  suite  un  fourneau  en  fonte  de  mou- 
lage si  les  besoins  de  la  fonderie  francaise  le  necessitaient. 

Or,  il  suffit  d'additionner  seulement  une  partie  de  cette 
production  pour  avoir  toute  tranquillite  ;  mais  la  clientele,  ne 
connaissant  pas  tous  les  producteurs  de  fonte  de  moulage, 
s'etait  adressee  seulement  a  quelques-uns ,  de  sorte 
que  les  autres  producteurs  ne  recevant  pas  de  demandes  de 
l'interieur  en  avaient  conclu  que  la  consommation  francaise 
etait  assuree  et  avaient  engage  quelques  tonnages  a  l'etran- 
ger. 

Des  que  ces  producteurs  apprirent  que  les  fondeurs  s'in- 
quietaient,  ils  suspendirent  immediatement  les  expeditions 
a  l'etranger  ce  qui  permettait  de  donner  satisfaction  aux  de- 
mandes des  consommateurs  francais  qui  manifestaient  cer- 
taines  craintes  au  moment  des  greves  allemandes. 

Autrement  dit,  on  peut  deduire  qu'il  y  a  eu  un  simple 
malentendu,  d'une  part  des  consommateurs  ayant  des  be- 
soins qui  auraient  pu  facilement  etre  cou verts  dans  des  usines 
qu'ils  ignoraient  ;  d'un  autre  cote  des  producteurs  ayant 
des  disponibilites  qu'ils  engageaient  a  l'etranger  parce  que 
les  consommateurs  francais  ne  leur  demandaient  qu'une 
faible  partie  de  leur  production. 

Nous  croyons  savoir  qu'il  entre  dans  les  intentions  de  cer- 
tains producteurs  de  constituer  un  Bureau  qui  aurait  mission 
de  se  mettre  en  rapport  avec  tous  les  consommateurs  afin  de 
determiner  pe'riodiquement  les  besoins  reels  de  la  fonderie  fran- 
caise el  ne  pas  s'exposer  a  engager  a  l'etranger  des  tonnages 
dont  les  consommateurs  francais  pourraient  avoir  besoin. 


A  titre  de  renseignement,  nous  donnons  ci-apres  les  noms- 
et  adresses  des  firmes  produisant  des  fontes  phosphoreuses 
de  moulage. 

Societe  des  acieries  de  Micheville,  10,  rue  de  la  Pepiniere, 
a  Paris,  Usine  a  Micheville  (Meurthe-et-Moselle). 

Societe"  Lorraine  industrielle,  a  Hussigny  (Meurthe-et- 
Moselle). 

MM.  J.  Raly  et  Cie,  maitres  de  Forges  a  Saulnes  (Meurthe- 
et-Moselle). 

Compagnie  des  Forges  et  acieries  de  la  Marine  et  d'llomi- 
court,  12,  rue,  de  la  Rochefoucauld  a  Paris,  Usine  a  Home- 
court  (Meurthe-et-Moselle). 

Societe  Miniere  des  Terres-Rouges,  126,  boulevard  Hauss- 
mann,  a  Paris,  Usine  a  Audun-le-Tiche  (Moselle). 

Societe  Lorraine,  Miniere  et  Me'tallurgique,  21,  avenue  du 
Marechal-Foch,  a  Metz,  Usine  a  Thionville  (Moselle). 

Union  des  consommateurs  de  produits  metallurgiques  et 
industriels,  31,  avenue  Montaigne,  a  Paris,  Usine  a  Hagon- 
dange (Moselle). 

Societe  des  Mines  et  Usines  de  Redange-Dilling,  12,  rue  de 
la  Rochefoucauld  a  Paris,  Usine  a  Redange  (Moselle). 

Societe  des  Hauts  fourneaux  de  Rouen,  19,  rue  de  la  Roche- 
foucauld, a  Paris. 

Usines  metallurgiques  de  la  Basse-Loire,  25,  rue  de  Clichy, 
a  Paris,  Usine  a  Trignac  (Loire-Inferieure). 

Societe  des  Hauts  fourneaux  et  Acieries  de  Differdange,  a 
Luxembourg,  pour  son  usine  d'Ottange  (Moselle). 

* 
*  * 

Les  derniers  prix  faits  dans  l'Est,  ont  ete  de  220-225  francs, 
n°  3,  peau  lisse,  depart.  Mais  certains  fourneaux,  notamment 
du  Luxembourg,  ont  fait  240  francs.  Actuellement  une  Societe 
a  mis  en  avant  le  prix  de  242  francs  pour  le  n°  3,  peau  lisse 
et  237  francs  pour  le  n°  4,  peau  lisse,  sur  wagon  depart  Mo- 
selle, pour  livraison  courant  fevrier.  Certains  fourneaux, 
sur  la  demande  pressante  de  leur  clientele  ont  conclu  quelques 
petits  contrats  a  220  francs  base  depart,  mais  avec  maj ora- 
tion eventuelle  de  1  fr.  50  la  tonne  par  hausse  de  1  franc  sur 
le  prix  du  coke.  Etant  donne  le  prix  eventuel  du  coke,  ceci 
met  la  base  aux  environs  de  240  francs  au  minimum. 

Un  haut  fourneau  de  l'Ouest  traite  la  fonte  phosphoreuse 
n°  3  de  240  francs  a  250  francs,  suivant  tonnage  et  delai  de 
livraison. 

—  Une  circulaire  bancaire  de  la  region  de  l'Est  a  annonce 
que  le  bruit  s'affirmait  de  la  reconstitution  du  Comptoir 
des  fontes.  Renseignements  pris,  nous  pouvons  dire  qu'il 
n'y  a  aucune  nouvelle  decisive  a  ce  point  de  vue.  Mais  tout 
ce  que  Ton  peut  savoir  c'est  qu'on  travaille  beaucoup  dans 
ce  sens  chez  les  interesses. 

LE  TRAVAIL  EN  FONDERIE 

La  fonderie  a  eu  tous  ces  jours-ci  beaucoup  d 'apprehension 
concernant  ses  approvisionnements  en  matieres  premieres. 
En  ce  qui  concerne  les  cokes  de  fonderie,  elle  a  ete  prise  un 
peu  a  l'improviste,  mais  maintenant  elle  a  pu  regarnir  ses 
stocks  normalement. 

En  ce  qui  concerne  les  fontes,  nous  pensons  comme  nous 
le  disons  ci-dessus  que  la  crise  aigue  est  passee,  mais  qu'il 
convient  neanmoins  de  chercher  a  avoir  ses  approvisionne- 
ments normaux,  pour  ne  pas  etre  a  la  merci  des  evenements 
qui  peuvent  encore  se  produire.  II  faut  surtout  se  garder 
d'une  exageration  des  besoins  qui  ne  pourrait  que  pousser 
a  une  hausse  speculatrice  momentanee. 

Beaucoup  de  fonderies  ont  pu  recevoir  la  quasi-totalite 
de  leurs  besoins  a  des  prix  normaux,  c'est-a-dire  entre  215 
et  220  francs,  mais  ceux  qui  n'ont  pu  s'alimenter  ont  du  re- 
courir  a  des  sources  extraordinaires  et  ont  du  payer  de  la 
fonte  3 usque  230.  235,  240  francs  et  meme  plus.  Mais,  comme 
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nous  le  disions  precedemment,  nous  pensons  que  les  prix  des 
fontes  brutes,  au  moins  region  Est,  vont  se  stabiliser  entre  230 
et  240  francs.  II  semble  bien  que  cette  hausse  des  prix  des 
matieres  premieres  ait  fait  sortir  un  peu  la  clientele  de  sa 
reserve,  car  certains  ordres  sont  venus  meme  dans  des  com- 
partiments  aussi  delaisses  que  les  fontes  mecaniques  et  les 
machines-outils.  Mais,  en  general,  les  fonderies  sur  modeles 
ont  du  travail  en  quantite  insuffisante  pour  entretenir  le  tra- 
vail de  leur  personnel. 

La  situation  dans  certain  nombre  de  fonderies  est  meme 
devenue  assez  critique  a  ce  point  de  vue. 

—  La  fonderie  doit  chercher  en  ce  moment  a  recuperer  la 
hausse  sur  la  fonte  qui  se  chiffre  au  minimum  par  6  a  7  francs 
aux  100  kilos,  sur  les  prix  les  plus  bas.  D'ailleurs,  les  prix  des 
fonderies  sont  encore  beaucoup  plus  deprecies  qu'ils  devraient 
1'etre  par  rapport  aux  prix  pratiques  a  l'etranger.  Ainsi,  en 
Angleterre,  le  prix  courant  pour  des  bancs  de  tour  de  200  mm. 
est  de  45  sh.  les  100  kilos,  soit  plus  de  100  francs  au  cours  du 
change  et  pour  les  petits  batis  de  56  sh.,  soit  plusde  125  francs. 
On  peut  voir  avec  les  prix  auxquels  on  traite  actuellement, 
combien  les  prix  francais  sont  inferieurs  alorsque  l'ecart  sur 
la  fonte  neuve  est  devenu  tres  peu  sensible. 

On  nous  a  assure  que  pour  des  pieces  de  machines-outils 
preseatant  des  difficultes  plutot  grandes  a  livrer  par  quelques 
unites- et  encore  avec  beaucoup  de  pieces  detachees,  certaines 
fonderies  de  province  arrivaient  a  livrer  a  85  francs  franco 
region  Paris,  ce  qui  ne  laisse  pas  plus  de  80  francs  depart. 
Or,  il  est  indeniable  que  la  nature  de  ces  travaux  impose  un 
salaire  de  moulage  d'au  moins  20  a  25  francs  par  100  kilos 
avec  de  la  fonte  ordinaire  qui  revient  en  fonderie  a  30  francs 
en  faisant  meme  abstraction  du  prix  de  l'hematite.  On  voit 
que  meme  pour  une  usine  qui  n'aurait  que  100  o  /o  de  frais 
generaux  uniquement  sur  le  moulage,  non  seulement  ce  prix 
ne  donnerait  aucun  benefice,  mais  meme  1' usine  ne  pourrait 
recuperer  aucun  salaire  accessoire  du  moulage,  ni  les  charges 
fiscales  et  sociales,  ni  les  frais  de  vente  et  d'amortissement, 
ni  meme  l'interet  du  capital. 

Comme  on  le  disait  recemment  au  Syndicat  general  des 
fondeurs,  actuellement  le  coefficient  devrait  etre  au  mini- 
mum de  3  fois  1/2  les  prix  pratiques  avant  guerre,  toute- 
fois  en  soulignant  que  beaucoup  de  ces  prix  etaient  a  ce  mo- 
ment deja  tres  insuffisants. 

La  concurrence  en  acier  coule  continue.  On  a  pu  voir  des 
commandes  de  faux-tampons  entierement  finis,  prises  a 
80  francs  a  l'Est. 

1,300  tonnes  de  fonte  moulee  viennent  d'etre  demandees 
par  les  Chemins  de  fer  de  l'Etat.  Les  sabots  de  freins  ont 
ete  proposes  a  35  francs  les  100  kilos,  prix  ferme2  par  une 
fonderie  nazairienne  aux  prix  revisables  de  36  francs  les 


iod  kilos  par  une  fonderie  Mancelle  et  a  36  fr.  45  les 
100  kilos  par  une  autre  da  Meurthe-et-Moselle.  Ces  prix 
s'entendant  pour  mirchandis;  livree  franco  dans  diverses 
gares  du  reseau  de  l'Etat.  Celui-ci  hisite  a  discriminer 
entre  les  offres  cities.  Le  choix  n3  sera  pas  proclams  avant 
la  fin  de  la  semaine. 

L'examen  des  prix  fait  ressortir  la  serieuse  etude  de  pro- 
positions remises.  Ces  trois  usines  situees  dans  des  regions 
differentes,  ont  pour  ainsi  dire  remis  des  offres  equivalentes. 
La  derniere  fourniture  de  sabots  de  freins  avait  ete  prise  le 
12  decembre  a  35  fr.  95  les  100  kilos  a  prix  ferine. 

Les  Acieries  Sarroises,  continuent  a  etre  principal  fournis- 
seur  des  Chemins  de  fer  de  l'Etat  pour  les  commandes  d'acier 
moule;  elles  ont  pu  noter  cette  semaine,  20  tonnes  de  boites 
et  de  corps  de  boites  d'essieu  terminees  a  170  et  175  francs 
les  100  kilos,  prix  revisables.  Une  partie  de  1 'affaire  est  re- 
venue a  une  usine  des  Landes,  a  160  francs  les  100  kilos  prix 
ferme.  Un  marche  semblable  avait  ete  conclu  eh  mi-novem- 
bre,  a  150  francs  les  100  kilos,  prix  ferme.  La  tendance  est 
a  la  hausse. 

—  Dans  la  fonderie  de  citivre  et  de  bronze,  la  crise  se  fait 
encore  sentir  dans  la  region  de  Lille,  par  suite  de  l'arret  des 
commandes  en  ce  qui  concerne  la  marine  et  les  chemins  de 
fer. 

* 
*  * 

Pour  les  fontes  de  malleable,  les  ordres  pris  a  la  suite  du 
Salon  d'Automobile  commencent  en  grande  partie  a  etre 
executes  et  les -fondeurs  prevoient  plut6t  une  baisse  des 
affaires,  pour  les  mois  futurs,  qu'une  augmentation. 

D'ailleurs,  les  fondeurs  s'ingenient  pour  captiver  la  de- 
mande  de  la  clientele.  Ainsi  nous  avons  pu  voir  une  circu- 
laire  d'une  importante  fonderie  de  malleable  offrant  a  tous 
les  constructeurs  de  machines  agricoles  de  faire  etablir  des 
couches  et  plaques-modeles  uniquement  aux  frais  de  la  fon- 
derie et  de  livrer  les  pieces  aux  clients  au  fur  et  a  mesure  de 
ces  demandes.  C'est  evidemment  peut-etre  tres  commerciale 
mais  on  peut  jugerde  la  depense  supplementaireque  cette  pra- 
tique entraine  pour  les  fonderies. 


Erratum  au  numero  de  Novembre  1921 

Page  345,  dans  l'article  relatif  a  la  visite  des  Etablis- 
sements  Ketin,  dernier  alinea  : 

«  L'activite  de  l'usine  est  raduite  assez  sensiblement  par 
la  crise:  Sa  production  est  de  150  tonnes  par  mois  contre 
1200  tonnes  avant  guerre.  » 

Au  lieu  de  150  tonnes:  lire  750  tonnes. 


Lt  Ctiant:  Hi  mi:  Estiknni. 


Imprimerie  de  I'Edition  cl  de  l'lodiisli  io,  Moutrouge  (Seine). 
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Maurice  LAPIERRE 

8,    Rue  de  Lorraine,  8  —  LAGNY  (Seine-et-Marne) 
SABLIERES  de  Nogent-L'Artaud  (Aisne) 
SABLE  SILICEUX  pour  NOYAUX  -  TERRE  REFRACTAIRE 
SABLE  pour  MOULAGE  cuivre,  fonte  et  acier 
SABLE  VERT  —  SABLE  pour  CUBILOTS 
GRES  et  SILEX  pour  DESSABLAGE 


Fonderies  et  Atelier  de  Construction 


GAILLY  Fres  «  Cie 

Society  en  commandite  pap  fictions 
au  capital  de  2.000.000  de  fp. 

a    CHft  RLE  V1LLE    in  pdennes) 


MACHINES  A  MOULER 
HYDRAULIQUES  DOUBLES 
INDEREGLABLES 

ponvant  etre  mise  entre  les  mains  de 
simples  manoeuvres 

Moulc  complet  fait  par  un  seul  ouvrier 


Visibles  en  marchje  dans  les  Ateliers 
Envo!  de  tous  renseijnements  sur  demands 


Production  journaliere  presque  egale  a 
celle  de  deux  machines  simple:  ces 
machines  extremement  robustes  fonc- 
tionnent  des  annees  sans  reparations  et 
avec  un  entrctien  reduit  au  minimum- 


imiiiiiiii 


MATERIEL  ELECTRIQUE 

Pour  APPAREILS  de  LEVAQE 


minimum 


MOTEURS  b.  VENTI LATEURS  electriques 

ELECTRO-AIM  ANTS  de  Levage  &  de  Manoeuvre 
TRIEURS  Magimetiques 
PA L AN S  &  MONORAILS  electriques 
PLATEAUX  k  EMBRAYAQES  magimetiques 
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PETITES  ANNONCES 


Pour  tvlter  toute  erreur  et  simpllfler  la  correspondence,  nous  prions 
not  clients  de  blen  voulolr  : 

x«  Ecrlre  Ic  texte  de  I'annonce  tres  llslblement  et  en  dehors  du  texte 
mime  de  la  lettre,  et  nous  en  envoyer  autant  que  possible  deux  exemplaires 

a°  Indlquer  les  mots  qui  dolvent  ttre  composes  en  caracteres  gras  ; 

3«  Specifier  le  nombre  d'lnsertlons  pour  lequel  1'ordre  est  donne. 

Pour  ripondre  aux  petltes  annonces,  void  comment  II  est  ntcessalr e 
de  proceder  : 

Ecrlre  sur  I'enveloppe  contenant  la  reponse  unlquement  le  numero 
de  I'annonce  et  affranchlr.  Nos  services  mettent  I'adresse  et  expedient 
aussltot  les  lettres  aux  auteurs  des  Insertions.  Nous  n'lntervenons  en 
aucune  facon  dans  la  reponse. 

En  particular,  pour  les  offres  et  demandes  d'emplols,  ne  pas  Jolndre 
de  pieces  d'identlte,  certlflcats  ou  references.  Inutile  aussl  de  Jolndre  une 
lettre,  a  nous  adressee,  pour  accompagner  les  enveloppes  tlmbrees  por- 
tant  le  numero  de  I'annonce,  ces  dernleres  sont  mises  slmplement  dans 
une  enveloppe  a  I'adresse  de  •  La  Fonderle  Moderne » (Petltes  Annonces). 

Les  annonceurs  ne  peuvent  arguer  de  la  non  reception  de  numeros 
Justlflcatlfs  pour  refuser  le  palement  des  Insertions,  la  Justification 
etanf  falte  dans  nos  bureaux. 

Pour  les  communications  telephonlques  concernant  les « Petltes  Annon- 
ces •  du  Journal,  priere  Instante  de  demander  ce  service  a :  NORD  43-26. 

OFFRES  DE  SITUATIONS 

1  fonderle  des  Ardennes  demande  1  SPECIALISTE  pouvant  se  charger 
de  la  plaque  modele  de  cylindres  d'automobiles  et  s'occuper  des  mouleurs 
a  la  machine. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  255 

Fonderie,  region  Bar-le-Duc,  occupant  80  mouleurs,  demande  contre- 
maitre  actif  tres  capable,  au  courant  de  tous  moulages  en  fonte  de  fer. 
Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  2556 

A  mouleur  serieux,  on  louerait  ou  cederait  petite  FONDERIE  avec 

logement. 

Ecrire  :  Fonderie  de  fonte  de  Morez  (Jura).  2226 

Bon  contremaitre  de  fonderie,  connaissant  tres  bien  son  metier,  est 
demande  pour  une  fonderle  de  la  region  de  l'Oise. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  1195 

Fonderie  de  fer  du  Nord,  produisant  100  T.  par  mois,  desirant  s'ad- 
joindre  fonderie  d'acler  et  fonte  malleable  rech. 

CHEF  de  FONDERIE 

ayant  debouches  dans  cette  branche  et  capable  de  prendre  direction 
des  3  fabric. 

Envoyer  renseignements,  exigences  et  references  au  journal  qui  trans- 
mettra. 248 

La  Societe  Anonyme  I' Industrie,  a  Louvain,  demande  pour  sa  division 
de  Leval  (Belgique)  uo  DIRECTEUR  technique  de  fonderie  connaissant 
de  facon  approfondie  la  fabrication  des  tuyaux  et  accessoires  ainsi  que 
celle  des  pieces  mecaniques  et  autres.  II  devxait  aussi  etre  competent 
dans  le  moulage  a  la  machine. 

Ne  seront  prises  en  consideration  que  les  offres  emanant  de  personnes 
vraiment  qualifiers  pour  diriger  une  importante  fonderie  au  point  de 
vue  technique.  249 

On  demande  personne  capable  diriger  petit  atelier  de  construction 

mecanique  (80  kilom.  de  Paris),  connaissant  entretien  gaz  pauvre  et 
electricite.  Indiquer  references  et  pretentions. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  252 


DEMANDES  DE  SITUATIONS 

Contremaitre  de  fonderle,  34  ans,  tres  actif,  connaissant  conduite  cubi- 
lot,  machine  a  mouler,  plaque  modele,  moulage  a  la  main,  demande 

place. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  247 

Contremaitre  fonderie,  actif,  energique,  16  ans  pratique,  3  ans  ma'trise 
fonte  ou  acier,  tout  moulage,  bon  organisateur  travail  serie,  desire  changer 

France  ou  Etranger 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  1130 

Directeur  de  fonderie,  au  courant  de  la  fabrication  et  de  la  visite  de  la 
clientele,  cherche  situation  d'avenlr. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  2669 

Contremaitre  fonderie,  actif,  energique,  14  ans  pratique  et  6  ans  mal- 
trise  dans  importante  fonderie,  desire  changer,  preference  Nord,  Est  ou 

region  parisienne. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  .  2158 

Bon  mouleur,  28  ans,  marie,  connaissant  tous  moulages  trousseau 
par  pratique,  confectionnant  plaques  modeles,  sachant  conduire  cubilot 

et  etablir  prix  de  revient,  possedant  de  bonnes  references  de  plusieurs 
mois  de  contremaitre,  desire  place  stable,  libre  de  suite. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  2459 

Chef  de  fabrication  cuivre,  fonte,  tout  moulage  a  la  main,  a  la  machine, 

plaques-modeles,  cherche  situation.  Serieuses  references. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  998 

Ingenieur  A.  et  M.,  33  ans,  dirigeant  actuellement  Fonderie  fonte, 
bronze  alliages,  aluminium,  moulage  a  la  main  et  machine  a  mouler, 
recherche  direction  fonderie,  de  preference  region  Nord  ou  Est.  Serieuses 

references. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  2302 

Ingenieur  A.  et  M.,  38  ans,  marie,  specialise  dans  la  fonderie  (20  ans 

de  pratique),  capable  d'executer  et  de  faire  executer  tous  travaux  de 
fonderie  et  de  modelage,  grosse  ou  petite  piece,  serie  ou  non,  muni  des 
plus  serieuses  references,  ayant  deja  exerce  direction,  recherche  direction 
dans  fonte  douce,  cuivre  et  alliages  ou  aluminium. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  1439 


OFFRES  DE  MATERIEL 


DISPONIBLE 

Compresseurs  d'air  —  Marteaux-riveurs  —  Tas  —  Marteaux-burineurs 
— ■  Fouloirs  —  Marteaux-piqueurs  —  Perforateurs  — -  Detartreurs  — 
Reservoirs  —  Flexibles  —  Robinetterie,  etc. 

DUJARDIN  et  Cie,  Lille  (Nord),  section  Materiel  Pneumatique, 
17,  rue  des  Terres-au-Cure,  Paris.  Telephone  :  Gobelins  14-57.  4736 

FOUR  a  fondre  a  huile  systeme  Minne.  Etat  de  neuf. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  3127 

Pour  le  moulage  mecanique  employez  nos  ALLIAGES  SPECIAUX 

pour  plaques-modeles  et  surmoules.  Demandez  notice  franco  aux  ALLIA- 
GES  FADA,  95,  boul.  Davout,  Paris  (2oe).  Tel.  Roq.  12-36.  18311 

A  vendre  :  Materiel  de  Fonderie  ci-apres  : 

1  Cubilot  de  1  m.  25  dc  diam.  4  machines  a  mouler  «  Utard  »  sensitives 
n°  2.  2  machines  a  mouler  «  Bonvillain  ».  6  demouleuses  «  Camion  ». 
6  demouleuses  «  Jacques  ».  1  dlviseur  «  Bonvillain  ».  1  tamis  rotatif 
«  Bonvillain  ».  1  Malaxeur  «  Merniond  ».  1  galne  d'elevateur  «  Simplex  ». 
Nombreux  chassis.  1  Broyeur,  tamiseur  «  Dalbouze  ». 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  17187 

A  vendre  :  CREUSETS  Rousseau  de  44  litres,  50  francs  piece. 

LEHMANN,  30,  rue  Faidherbe,  Paris.  2139 
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Apprentissage  et  Enseignement  Professionnel  en  Fondene 

Mimoire  prisenU  au  Congres  de  Liege,  par  M.  E.  RONCERAY, 

President  de  la  Commission  de  l'Enseig-nement  et  de  TApprentissage. 


Apres  la  tourmente  que  la  France  et  la  Belgique 
viennent  de  traverser,  le  bilan  fait  des  pertes  immen- 
ses  en  hommes  et  en  materiel,  se  posent  les  questions 
•de  reconstruction  et  de  reorganisation.  La  construc- 
tion se  poursuit  dans  notre  pays,  au  milieu  des  diffi- 
cultes  que  vous  savez,  occasionnees  par  toute  espece 
de  raisons  materielles  et  morales,  par  la  mauvaise 
volonte  de  nos  ennemis  et,  quelquefois,  par  1' absence 
de  bonne  volonte  de  certains  de  nos  allies. 

La  reorganisation,  qui  depend  d'une  foule  de  cir- 
•  Constances  et  d' actions  qui  nous  echappent,  peut  ce- 
pendant  etre  fortement  influencee  par  la  cooperation 
des  interesses.  C'est  ainsi  que  le  Syndicat  des  Fondeurs 
de  France  a  mis  au  nombre  de  ses  preoccupations  la 
-question  qui  interesse  tant  notre  gouvernement  :  celle 
de  1' Apprentissage  et  de  l'Enseignement  Professionnel 

L'action  de  l'Etat,  qui  vise  l'ensemble  des  indus- 
tries, est,  par  sa  nature,  longue  a  organiser,  puis- 
qu'elle  comporte  des  dispositions  de  tous  ordres  : 
.legislatives,  financieres,  etc.  L'action  d'un  Syndicat 
professionnel  plus  modeste  peut  etre,  dans  une  cer- 
taine  mesure,  plus  immediate. 

Ce  n'est  pas  dans  ce  pays,  ou  ces  questions  ont  deja 
ete  poussees  si  loin,  que  nous  rencontrerons  une  con- 
tradiction a  ce  sujet.  Du  reste,  vous  avez  vos  insti- 
tutions deja  anciennes,  et  elles  vous  ont  donne  de  si 
beaux  resultats  qu'elles  ont  souvent  servi  de  modeles 
a  proposer  a  nos  legislateurs.  Tout  recemment  encore, 
notre  actif  Directeur  de  l'Enseignement  Technique, 
M.  Labbe,  a  fait  visiter  a  quelques-uns  de  nos  parle- 
.mentaires  votre  admirable  Universite  du  Travail  de 


Charleroi,  que  nous  ne  pouvons  qu'admirer,  envier 
et  imiter. 

Nous  ne  viendrons  done  pas  ici  vous  apprendre 
quoi  que  ce  soit,  mais,  beaucoup  plus  simplement  et 
modestement,  vous  exposer  le  peu  que  nous  avons  fait, 
le  programme  enorme  de  ce  qui  nous  reste  a  faire,  et 
demander  a  ce  Congres  des  Associations  techniques 
de  Fonderie  Beige  et  Fran5aise  de  passer  nos  projets 
au  crible  de  votre  experience  et  de  nous  aider  de  vos 
conseils. 

D'une  enquete  faite  par  le  Syndicat  des  Fondeurs 
de  France,  il  resulte  qu'a  part  quelques  fonderies 
tres  rares,  ou  1' apprentissage  est  florissant,  dans  l'en- 
semble, il  est,  en  France,  a  l'etat  embryonnaire  ou 
inexistant;  il  n'y  a  pas  d'effort  d'ensemble,  pas  d'or- 
ganisation  systematique. 

BUT  POURSUIVI 

La  question  se  pose,  d'abord,  de  savoir  si  le  but 
poursuivi,  d'organiser  1' apprentissage,  rencontre  la 
faveur  generale.  Cette  question  peut  paraitre  sau- 
grenue  a  nos  collegues  Beiges.  Nous  devons  cepen- 
dant  dire  qu'elle  s'est  posee,  a  notre  connaissance  ; 
des  esprits  singulierement  retardataires  ont  oppose,  a 
l'idee  d'organiser  l'apprentissage,  l'opinion  que  la^ 
formation  d'ouvriers  professionnels  aurait  l'incon- 
venient  d'elever  le  prix  de  la  main-d'oeuvre  generale. 

Vous  d'abord,  et,  plus  loin  de  nous,  les  Americains, 
ont  demontre  que  la  prosperity  d'un  pays  est  intime- 
ment  liee  a  la  valeur  professionnelle  de  ses  enfants  ; 
son  industrie  ne  peut  prendre  de  la  preponderance 
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qu'a  la  condition  que  Ton  trouve  aisement  les  compe- 
tences a  tous  les  degres  de  l'echelle.  Lorsqu'il  ne  reste 
plus  qu'a  pourvoir  a  la  penurie  de  la  main-d'ceuvre 
ignorante,  il  est  toujours  facile  de  faire  un  appelTa 
l'etranger  moins  bien  organise. 

II  est  incroyable  que  des  idees  pareilles  aient  cours 
dans  un  pays  de  progrds.  Je  dois  dire  que  cette  opi- 
nion n'a  ete  rencontree  que  tres  rarement  ;  mais,  par 
contre,  l'apathie,  l'incredulite  sont  beaucoup  moins 
rares,  et  sont  peut-etre  plus  redoutables. 

Nous  ne  vous  apprendrons  rien  en  annoncant  que, 
dans  notre  esprit,  l'organisation  systematique  et  in- 
tensive de  l'apprentissage  est  de  la  plus  haute  im- 
portance pour  la  profession.  En  elevant  l'habilete 
et  la  conscience  professionnelle,  on  pourra  arriver  a 
former  un  personnel  ouvrier  et  un  personnel  de  mai- 
trise  d'elite,  indispensables  a  une  industrie  qui  veut 
vivre  et  se  developper. 

L'apprentissage  est  du  reste  une  necessite  pour 
maintenir  un  harmonieux  equilibre  entre  l'offre  et 
la  demande  de  main-d'ceuvre  qualifiee,  eViter  l'exa- 
geration  des  salaires,  la  frequence  des  graves  et  ob- 
tenir  la  formation  civique  de  nos  collaborateurs. 

OBLIGATION  DE  L'APPRENTISSAGE 
II  entre  dans  les  vues  de  notre  gouvernement  de 
rendre  l'apprentissage  obligatoire,  c'est'-a-dire  d'obli- 
ger  chaque  adolescent  a  apprendre  un  metier,  et  cha- 
que  patron  a  faire  des  apprentis.  Nous  devons  dire 
que  si  nous  voyons  un  moyen  d'obtenir  le  dernier  re- 
sultat,  il  semble  qu'il  n'y  en  ait  guere  de  contraindre 
l'individu  a  faire  un  apprentissage.  Les  moyens  d'ac- 
tion  sont  tres  limites  et  se  borrient  a  la  suppression 
de  secours  de  chomage  et  autres  moyens  analogues  ; 
il  y  a  toutefois  lieu  d'esperer  que  les  jeunes  gens  n'iront 
pas  contre  leurs  interets  et  qu'ils  comprendront  aise- 
ment qu'ils  ont  tout  avantage  a  apprendre  un  metier, 
lorsqu'on  leur  eri  aura  donne  les  moyens. 

Le  Syndicat  des  Fondeurs  de  France  n'a  pas  ose 
adopter  d'emblee  l'obligation  de  l'apprentissage, 
notamment  parce  qu'il  lux  a  paru  qu'il  etait  difficile, 
en  l'absence  de  dispositions  legales,  une  fois  ces  deci- 
sions prises,  de  les  imposer.  II  etudie  toutefois  la  ques- 
tion de  l'obligation  par  consentement  mutuel,  en  pro- 
posant,  comme  sanctions,  celles  deja  en  usage  au  Syn- 
dicat professionnel  des  Constructions  Mecaniques  et 
Navales  de  Nantes  et  de  la  Loire-Inferieure,  qui  con- 
sistent a  faire  payer  a  chaque  patron  qui  n'est  pas  en 
mesure  de  prendre,  ou  qui  ne  veut  pas  prendre,  un 
nombre  d'apprentis  fixe  d'avance,  une  somme  de  500 
francs  par  apprenti  en  moins  du  chiffre  determine. 

PROPORTION  D'APPRENTIS 
Que  la  question  de  l'obligation  soit  r^glee  ou  non, 
il  faut  examiner  la  proportion  d'apprentis  a  instruire 
dans  chaque  usine  propOrtionnellement  au  personnel 
employ^. 
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La  section  parisienne  a  estime  que,  compte  tenia 
des  dechets,  chaque  industriel  devait  prendre  7  appren- 
tis par  an  pour  chaque  centaine  d'ouvriers,  profes- 
sionnels  ou  non,  employes  dans  sa  foriderie. 

Ce  chiffre  a  ete  fixe  avec  la  pensee  qu'il  resterait 
4  a  5  0/0  d'apprentis  qui  pousseraient  la  carri^re  jus- 
qu'au  bout. 

La  Chambre  Syndicate  de  la  region  nantaise  a 
adopte  le  meme  chiffre  ;  des  discussions  du  Syndicat,. 
il  semble  resulter  que  le  chiffre  ci-dessus  devra  etre 
modifie  pour  les  industries  qui  emploient  beaucoup 
de  manoeuvres  specialises,  et  il  est  probable  qu'on 
s'arretera  au  chiffre  de  10  0/0  pour  les  profession- 
nels  employes  et  3  0/0  pour  les  manoeuvres,  sous  re- 
serves des  modifications  qu'une  statistique  en  cours. 
de  preparation  pourra  conduire  a  faire. 

RECRUTEMENT 

L'enquete  faite  par  le  Syndicat  des  Fondeurs  de 
France  montre  que  les  avis  sont  partages  sur  la  faci- 
lite  de  recruter  des  apprentis  ;  d'apres  certains  mem- 
bres,  le  recrutement  serait  excessivement  facile  et 
presque  trop  abondant;  d'apres  d'autres,  aucontraire, 
ce  recrutement  serait  excessivement  difficile,  sinon 
impossible.  Natureliement,  cela  depend  beaucoup  des 
conditions  locales,  mais  aussi  et  surtout  de  la  foi  plus 
ou  moins  grande  des  industriels  en  l'apprentissage. 

Nous  connaissons;  en  effet,  le  cas  oil,  dans  la  meme 
ville,  avec  le  meme  mode  de  recrutement,  par  l'in- 
termediaire  d'un  Syndicat  local,  une  fonderie  a  pu 
recruter  12  apprentis,  et  une  autre,  d'importance 
analogue,  pas  un  sent. 

La  formation  d'apprentis  ne  represente  du  reste 
pas  forcement  un  sacrifice  pecuniaire  lorsqu'elle  est 
bien  conduite.  L'apprenti  natureliement  coute  pen- 
dant une  partie  de  son  apprentissage,  et  les  frais  des- 
cours  et  des  instructeurs  dans  la  fonderie  sont  assez 
elevds.  En  adrhettant  meme  qu'il  nJy  ait  aucun  bene- 
fice pecuniaire,  on  peut  cependant  considerer  comme 
extremement  interessant  de  former  des  apprentis, 
puisque,  en  dehors  de  toute  consideration,  on  peut  les 
faconner  a  la  fabrication  et  aux  methodes  de  1' usine 
et,  par  consequent,  avoir  une  portion  importante  du 
personnel  dont  les  methodes  de  travail  sont  confor- 
mes  a  1'eSprit  qui  anime  l'atelier. 

Le  Syndicat  des  Fondeurs  de  France  a  admis  que, 
pour  trouver  des  apprentis,  il  fallait  les  remiun?rcr, 
dans  chaque  region,  au  moins  au  taux  des  friantsu- 
vres  du  meme  age.  Ce  point  acquis  est  suflisamment 
pUblie  pour  etre  connu  des  interesses.  Les  moyens 
suivants  sont  preconises  pour  faciliter  le  recrutement  : 

Les  conferences. 

Les  visites  d'atelier. 

Les  affiches. 

Le  recours  aux  soci6tds  privees  qui  placcnt  les 
apprentis. 
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La  collaboration  avec  les  instituteurs  publics  ou 
prives. 

Enfin,  la  ou  il  existe  des  conseila  tic  metiers,  l'o- 
rientation  professionnelle. 

L'orientation  professionnelle  est  une  grosse  preoc- 
cupation de  notre  Sous-Secretariat  d'Enseignement 
technique.  A  ce  sujet,  il  projette  de  rondre  obliga- 
toire  la  frequentation  de-  l'ecole  jusqu'a  14  ans,  la 
derniere  annee  devant  etre  uniquement  consacree  a 
l'orientation  professionnelle.  Pendant  cette  annee,  les 
jeunes  gens  seront  examines  au  point  de  vue  physique, 
au  point  de  vue  intellectuel,  an  point  de  vu©  moral. 
On  s'inquietera  de  savoir  si  leurs  aptitudes  physiques 
correspondent  au  metier  qu'on  leur  conseille.  Le  mede- 
cin  devra  intervenir,  et,  apres*  lui,  les  specialistes  qui 
connaissent  les  difficultes  de  chaque  metier.  Le-  role 
du  medecin  sera  surtout  de  donner  des  contre-indi- 
cations. 

Au  point  de  vue  intellectuel,  on  ne  s'inquietera  pas 
seulement  de  la  somme  des  coimaissanees  scolaires 
que  l'enfant  a  pu  acquerir,  mais  encore  et  surtout  de 
sa  forme  d'attention,  son  type  de  memoire,  son  pou- 
voir  de  reaction,  son  aptitude  a  combiner  le  rythme 
qu'il  sait  donner  a  ses  mouvements  volontaires.  Ainsi, 
par  exemple  pour  la  fonderie,  on  s'inquietera  de  savoir 
si  l'enfant  ade  l'esprit  d'observation  et  de  la  patience 
qui  sont  parmi  les  qualites  les  plus  importantes  du  bon 
mouleur,  en  meme  temps  qu'une  activite  suffisantepour 
executer  son  travail  rapidement,  et  une  bonne  sante. 
Pour  determiner  ces  conditions,  les  maitres>  les  pa- 
rents et  les  employes  speeiaux  attaches  a  1'oflice  d'o- 
rientation  professionnelle  devront  combiner  leurs 
efforts. 

L'annee  que  l'enfant  passera  a  l'ecole  de  13  a  14  ans 
sera  uniquement  employee  a  l'orientation  profession- 
nelle et  sera  consideree  en  quelque  sorte  comme  un  pre- 
apprentissage.  Cela  ne  veut  pas  dire  que  l'enfant  com- 
mencera  son  metier  a  1'ecol?,  mais  on  cherchera  a 
l'employer  pendant  quelques  heures  par  semaine  a 
des  travaux  manuels  choisis  uniquement  au  point 
de  vue  educatif,  dans  le  but  d'amener  l'enfant  a  re- 
veler ses  aptitudes  naturelles,  ou  pour  les  juger. 

II  est  evident  que,  une  fois  connues  les  aptitudes 
de  l'enfant,  plusieurs  professions  lui  seront  ouvertes, 
II  est  indispensable  que  Ton  evite  l'encombrement  de 
certaines  professions  et  le  vide  dans  d'autres. 

Nous  savons  tous  qu'un  enfant  qui  va  entrer  en 
apprentissage  desire  generalement  etre  mecanicien 
ou  electricien,  sans  trop  savoir  ce  dont  il  s'agit  de 
sorte  que,  si  on  ne  reagissait  pas,  ces  deux  professions, 
deja  fort  encombrees,  le  deviendraient  plus  encore, 
tandis  que  les.  autres,  telles  que  la  fonderie,  delaissee 
jusqu'ici,  manqueraient  de  candidats. 

II  n'est  pas  difficile  de  demontrer  par  des  faits  que 
ces  desirs  de  l'enfant,  et  quelquefois  des  parents,  ne 
tienncnt  pas  devant  l'exposition  des  inconvenients 


d'une  profession  et  des  avantages  d'une  autre.  II 
nous  a  6te  donne  de  convaincre  facilemont  et  rapide- 
ment quelques  candidats  apprentis,  que  la  fonderie 
presenterait  un  interct  pour  eux,  qu'elle  etait  moins 
encombree,  que  les  salaircs  etaient  suffisants,  et 
qu'elle  6tait  d'autant  plus  interessante  que  de  nom- 
breux  progres  rcstaient  a  faire. 

APPRENTISSAGE  A  L'ATELIEK  OU  A  L'ECOLE 
L'enquete  faite  par  le  Syndicat  des  Fondeurs  de 
France  indique  que  1'opinion  generale  est.  favorable 
a  1' apprentissage  a  l'atelier  pour  la  formation  des 
ouvriers,  mais  cet  apprentissage,  pour  etre  profitable, 
doit  etre  organise  methddiquement.  En  attendant 
qu'une  organisation  convenable  nous  ait  dotes  de 
professionnels  sachant  enseigner,  la  Commission  du 
Syndicat  recomraande  de  former  des  sections  d'ap- 
prentis,  sous  la  direction  d'un  ouvrier  choisi  pour  ses 
capacites  et  son  caractere,  et  de  ne  repartir  les  appren- 
tis  dans  la  fonderie,  parmi  les  ouvriers,  qu'a  la  fin  de 
la  2e  et  meme  de  la  3e  annee.  Les  ecoles  d'appren- 
tissage  ne  paraissent  recommandables  que  lorsque 
les,  difficultes  d'emplacement  ou  les  impossibilites 
materielles  empechent  1' apprentissage  a  l'atelier.  La 
raison  de  cette  opinion  generale  est  que  l'ambiance 
de  la  fonderie,  la  presence  de  l'outillage  courant,  la 
reunion  des  conditions  reelles  de  l'industrie,  per- 
mettent  seules  de  former  des  ouvriers  compiets. 

Lorsque  1 'apprentissage  a  l'ecole.  est  inevitable,  il 
doit  etre  complete  par  un  stage  assez  long  a  l'atelier. 

DUREE  DE  L' APPRENTISSAGE 
Apres  examen  attentif  des  diverses  opinions,  la 
Commission  de  1'Apprentissage  du  Syndicat  des  Fon- 
deurs de  France  a  estime  que  la  duree  de  l'appren- 
tissage  ne  devait  pas  depasser  3  ans.  Elle  estime  que 
la  valeur  professionnelle  de  l'ouvrier  ne  peut  que 
s'augmenter  par  son  passage  dans  les  usines  autres 
que  cede  qui  l'a  forme. 

La  Commission  du  Nord  va  plus  loin  et  admet  que 
1' apprentissage  ne  doit  pas  avoir  lieu  dans  la  meme 
usine  entierement.  Nous  devons  dire  cependant  que 
des  opinions  totalement  opposees  ont  ete  exprimees  et 
que  certains  industriels  paraissent  desirer  former  des 
apprentis  et;  les  garder  comme  ouvriers  pendant  un 
temps  tres  long,  sinon  pendant  toute  leur  vie.  Cela 
parait  tenir  a  des  conditions  locales  toutes  speciales  et, 
en  definitive,  etre  justifie  dans  ces  conditions.  Mais 
1'opinion  generale  est  tout  a  fait  differente  ;  elle  est 
que,  si  l'apprentissage  etait  fait  systematiquement, 
aussi  bien  par  l'industrie  privee  que  par  les  adminis- 
trations et  les  services  publics,  la  main-d'ceuvre 
serait  assez  abondante  pour  qu'on  ne  trouve  que  des 
avantages  a  voir  des  apprentis,  a  la  fin  de  leur  appren- 
tissage, completer  leurs  connaissances  en  s'embauchant 
pendant  quelque  temps  au  moins,  dans  des  fonderies 
autres  que  celles  qui  les  ont  formes.  Certains  indus- 


36  LA  FONDEK 

triels  vont  plus  loin  et  provoquent  eux-memes  l'em- 
bauchage  de  leurs  ouvriers  dans  des  maisons  voisines. 
En  definitive,  la  duree  de  3  ans  parait  adoptee  d'une 
facon  generate  avec,  comme  recommandation,  que 
l'apprentissage  doit  etre  complete,  ces  3  ans  termin6s, 
par  un  changement  de  maison. 

CONTRAT  D'APPRENTISSAGE 

Quelques  industriels  sont  opposes  au  contrat  d'ap- 
prentissage  mais  le  plus  grand  nombre,  d'accord  en 
eela  avec  les  idees  gouvernementales,  sont  partisans 
du  contrat  avec  prime  de  fin  d'apprentissage. 

Les  contrats  d'apprentissage  doivent  etre  etablis 
d'accord  avec  les  organisations  regionales,  les  moda- 
lites  devront  varier  suivant  les  regions  et  les  circons- 
tances,  mais  tous  les  efforts  devront  etre  faits  pour 
arriver  a  reduire,  dans  la  mesure  du  possible,  les  di- 
vergences entre  les  contrats  des  differentes  regions. 
Un  modele  de  contrat  deja  tres  repandu  est  annexe  au 
present  memoire  ;  il  prevoit  une  prime  de  fin  d'appren- 
tissage, qui  est  un  veritable  moyen  legal  de  retenir 
les  apprentis  jusqu'a  la  fin  de  leur  apprentissage.  Le 
montant  de  cette  prime  peut,  bien  entendu,  varier 
suivant  les  regions. 

COURS  DE  PERFECTIONNEMENT 

Les  cours  de  perfectionnement  sont  du  domaine  des 
organisations  regionales. "  Pour  faciliter  leur  organi- 
sation, le  Syndicat  des  Fondeurs  de  France  a  adopte 
deux  programmes,  A  et  B,  etablis  par  la  sec- 
tion parisienne.  Ces  programmes  peuvent  s'enseigner 
aisement,  sans  inconvenients,  l'un  indifferemment 
avant  l'autre,  de  sorte  que  Ton  peut  reunir  les  eleves 
des  deux  annees  et  leur  faire  suivre  des  cours  communs. 
En  operant  ainsi,  chacun  des  programmes  n'est  pro- 
fesse  que  tous  les  deux  ans.  Cette  methode  a  paru  in- 
teressante,  parce  qu'elle  reduit  de  moitie  les  frais, 
ainsi  que  les  difficultes  de  se  procurer  des  locaux.  Bien 
entendu,  lorsque  le  nombre  d'apprentis  est  suffisant, 
rien  n'empeche  de  diviser  les  classes  et  d'enseigner 
ainsi,  chaque  annee,  les  deux  programmes. 

Le  Syndicat  des  Fondeurs  de  France  est  alle  plus 
loin  ;  il  a  estime  que  ces  programmes,  tres  utiles,  se- 
raient  heureusement  completes  par  un  developpement 
de  leurs  matieres,  tel  que  les  professeurs  n'aient  qu'a 
s'y  conformer  pour  leurs  cours.  11  estime  que  le  cadre 
constitue  par  les  programmes  A  et  B  est  assez  fort, 
et  peut  s'etendre  aux  ecoles  professionnelles  et  aux 
ecoles  techniques.  Cela  n'est  pas  un  inconvenient, 
puisqu'il  suffit  de  le  reduire,  en  cas  de  besoin,  pour 
les  jeunes  apprentis.  Dans  la  pensee  de  faire  un  tra- 
vail utile  qui  rentre  bien  dans  le  cadre  de  son  role  de 
Syndicat,  il  a  pense  qu'il  y  aurait  interet  a  mettre  au 
concours  la  redaction  d'un  ouvrage  qui  serait  le  de- 
veloppement des  programmes  A  et  B,  et  il  a,  pour 
cela,  demande  le  concours  de  1' Association  Techni- 
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que  de  Fonderie  de  France.  Nous  somme  ;  done  heu- 
reux  de  vous  faire  part  aujourd'hui  que  les  deux  grou- 
pements  principaux  de  la  Fonderie  Francaise  sont 
d'accord  pour  faire  un  appel  a  tous  les  techniciens,  en 
vue  de  la  redaction  de  cet  ouvrage.  Les  conditions  du 
concours  seront  determinees  par  une  Commission  com- 
prenant  des  membres  des  deux  organisations,  et 
nous  sommes  convaincus  que  les  techniciens  de  nos 
deux  Associations  Techniques  repondront  a  cet  appel. 

ECOLES  PROFESSIONNELLES 

Les  ecoles  professionnelles  existantes  sont  destinees 
a  la  formation  du  personnel  de  maitrise.  Les  program- 
mes des  connaissances  sont  assez  eleves,  et  les  eleves 
sortant  de  ces  ecoles  ont,  en  general,  un  bagage  suf- 
fisant pour  s'assimiler  les  connaissances  necessaires 
aux  fonctions  qu'ils  se  destinent  a  remplir.  Par  contre, 
le  bagage  professionnel  qu'ils  emportent  est  tres  in- 
suffisant,  parce  qu'il  est'  tres  difficile,  dans  une  ecole 
professionnelle,  de  creer  l'ambiance  de  la  fonderie, 
tant  a  cause  des  frais  enormes  qu'il  faudrait  engager 
pour  cela,  que  parce  que  le  voisinage  de  professionnels 
accomplis  est  necessaire.  En  outre,  il  n'a  jamais  ete 
enseigne  jusqu'ici  au  futur  contremaitre  ou  chef  d'ate- 
lier  que  les  questions  d'organisation,  d'administration 
et  de  comptabilite  des  prix  de  revient,  etc.,  jouaient 
un  role  considerable.  Les  Fondeurs  de  France  sugge- 
rent  done  que,  en  raison  de  la  modestie  obligee  des 
ateliers  de  fonderie  des  ecoles  professionnelles,  on  ne 
cherche  pas  a  former  a  l'ecole  des  professionnels  ac- 
complis, mais  plutot  a  developper  chez  les  eleves  l'es- 
prit  d'observation  et  de  recherche,  qui  comptent  parmi 
les  qualites  les  plus  necessaires  dans  la  profession  ; 
puis  qu'on  les  engage  par  tous  les  moyens  possibles 
a  completer  leurs  connaissances  par  un  stage  de  plu- 
sieurs  annees  dans  les  fonderies.  II  suggere  egalement 
que  les  questions  toutes  speciales  d'organisation  et 
d'administration  indiquees  ci-dessus  soient  conside- 
rees  comme  faisant  partie  integrante  importante  de 
l'Enseignement  ;  enfin,  il  souhaite  que  l'Ecole  pro- 
fessionnelle soit  organisee  de  facon,  non  seulement 
a  recevoir  des  jeunes  gens  instruits  pour  leur  donner 
des  connaissances  professionnelles,  mais  encore  a 
completer  par  un  stage  de  quelques  mois  la  formation 
des  ouvriers  d'elite  et  des  jeunes  contremaitres  prove- 
nant  de  l'apprentissage  direct  dans  l'industrie.  II  esti- 
me que  ce  procede,  tout  en  n'occasionnant  que  des 
depenses  modestes,  puisqu'il  s'agit  d'utiliser  des  ele- 
ments et  du  materiel  existant  pour  d'autres  buts,  ele- 
vera  rapidement  le  niveau  des  chefs  de  l'avenir. 

ECOLE  SUPERIEURE  DE  FONDERIE 

Bien  que  celapuisse  paraitre  tresambitieux,  nousdesi- 
rons  formuler  le  vceu  que  les  efforts  ne  s'arretent  pas 
la. 

Lorsque  nous  aurons  forme  des  ouvriers  conhaissant 
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CONTRAT  D  APPR  ENTISS AGE 


I"  Engagement  des  parties. 

Entre  les  soussignes  : 
Noms  ct  prenoms  d  patron 

Age  . 

Profession  

Domicile   '  ,  

d'unc  part  ; 

et  , 
Noms  et  prenoms  des  pere,  mere  de  Tapprenti,  de  son  tuteur  ou  de  la  personne  autorisee  par  les 
parents,  el  a  leur  defaut  par  le  juge  de  paix  


Profession  

Domicile   j  

d'autre  part  ; 

pour  son  Ills  ou  pupille  : 

No  m    

Prenoms  

Age     

Domicile    .   ;  ,  

lequel  a  satisfait  aux  conditions  enoncees  aux  articles  2  et  10  de  la  loi  du  2  novembre  1892,  sur  le 
travail  des  enfants  dans  les  elablissements  industriels. 

II  a  ele  convenu  et  arrete  ce  qui  suit  : 

2°  Engagement  du  patron. 

M  .....  s'engage       a  prendre  comme  apprenti  le  jeune   

a  lui  fitire  enseigner  la  profession  de  ,  a  se  conduire  vis-a-vis  de  lui  en 

bon..  pere..  de  famille,  a  le  trailer  avec  douceur  et  a  ne  l'employer  habituellement  qu'aux 
travaux  et  services  qui  se  rattachent  a  l'exercice  de  sa  profession. 

3°  Engagement  des  parents. 

M  promet  pour  son  ills  ou  pupille,  fidelite,  obeissance  et  respect  envers  le 

personnel  charge  de  la  direction  de  l'atelier  et  le  personnel  susceptible  de  le  conseiller  dans 
son  travail;  s'engage  a  le  faire  se  conformer  aux  reglements  d'atelier  presents  ou  futurs  et  a 
l'obliger  k  aider  ses  maitres  dans  la  mesure  de  son  aptitude  et  de  ses  forces. 

M  a  produit  les  pieces  suivautes  _..  _ 


pour  justifier  que  le  jeune  a  satisfait  aux  conditions  du  livre  II  du 

Code  du  Travail. 

4°  Duree. 

Le  piesent  contrat  a  une  duree  minimum  de  trois  annees  et  commencera  a  couiir  le 

  pour  prendre  fin  le   

En  cas  d  absence  legitime  et  justifiee  ayant  dure  plus  de  15  jours,  soit  par  suite  de  maladie,  soit 

pour  quelque  cause  que  ce  puisse  etre,  la  duree  de  l'apprentissage  sera  augmentee  d'un  temps 

egal  au  temps  perdu,  si  l'une  ou  1'autre  des  parties  le  desire. 

5"  Periode  d'essai. 

Pendant  une  periode  d'essai  de  deux  mois,  chacune  des  deux  parties  sera  libre  de  resilier  le 
present  contrat  sans  delai-conge  et  sans  aucune  indemnite  de  part  ni  d'autre. 
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6u  Motifs  de  rupture. 

L'apprenti  ne  pourra  quitter  les  ateliers  de  M.  avaut  l'expiration  des 

trois  an nee s  d'apprentissage,  sauf pour  l'un  des  cas  prevus.par  les  articles  14  et  15  du  livre  I  du 
Code  du  Travail. 

En  cas  d'inconduite  ou  absences  repetees  de  l'apprenti,  M  avertir 

les  parents  par  lettre  recommandee ;  en  cas  de  recidive.il..  donner  dans  la  meme  forme,  un 
deuxieme  averlissement,  accompagne  d'une  rnise  a  pied  de  l'apprenti,  pendant  une  huitaine.  Si 
l'apprenti  ne  s'araende  pas,  il..  renverr        ce  dernier  sans  autre  preavis  et  sans  aucune  indemnite. 

En  cas  d'inaptitude  au  travail,  le  patron  agira  de  la  meme  maniere  que  precedemmenl  aupres  des 
parents. 

7"  Salaires. 

Pendant  la  dur^e  de  l'apprentissage,  le  salaire  sera  verse  a  l'apprenti  et  pourra  varier  pour  la  : 

lrc  annee  de   a   l'heure. 

2me annee  de   a  l'heure. 

3me annee  de  a    l'heure. 

8"  Encouragement  offert  a  l'apprenti. 
Une  prime  de  mille  francs,  basee  sur  le  salaire  paye  pendant  la  duree  totale  du  stage  de  l'apprenti, 
sera  vers£e  par  le  patron  en  (in  d'apprentissage.  L'apprenti  n'aura  aucun  droit  a  celte  prime  dans 
le  cas  011  le  contrat  serail  rompu  avant  son  expiration,  du  fait  de  M  

ou  de  son  {lis  ou  pupille  ,  ou  dans  le  cas  d'un  renvoi  prevu  a  l'arlicle  7, 

ou  enfin  dans  le  cas  d'une. condamnation  ou  d'un  fait  a  la  charge  de  l'apprenti,  prevu  par  les 
articles  14  et  15  du  livre  I  du  Code  du  Travail. 
Si  le  contrat  vient  a  cesser  pour  toute  autre  cause,  la  prime  sera  payee  proporlionnelle ment  k  la 
duree  du  stage  de  l'apprenti,  et  sur  la  base  de  200  francs  pour  la  premiere  annee,  300  francs 
pour  la  deuxieme  et  500  francs  pour  la  Iroisieme. 

9»  Indemnites  dues  par  les  parties. 

Toutes  contestations  qui  pourraient  s'elever,  et  toutes  demandes  d'indemnites  qui  pourraient  etre 
faites  a  l'occasion  du  present  contrat,  seront  soumises  4  la  juridiction  compelente.  c'est-a-dire 
aux  Conseils  des  Prud'hommes,  la  ou  ils  existent  ou,  a  defaul,  a  la  Justice  de  Paix. 

10"  Greve  ou  suspension  de  travail  par  force  majeure. 

En  raison  du  caractere  familial  de  ce  contrat  et  des  obligations  imposees  au  patron,  les  apprenlis 
devront,  en  cas  de  greve  ou  de  suspension  de  travail  par  force  majeure,  rester  a  la  disposition 
de  leur  patron;  dans  tous  les  cas,  le  salaire  n'est  du  que  pour  le  temps  du  travail. 

11°  Cours  professionals. 

M   obligera  son  tils  ou  pupille  a  suivre  un  des  cours  professionnels  orga- 

nises pour  les  apprentis,  conformement  aux  dispositions  de  la  loi  du  25  juillet  1919  sur  l'ensei- 
guement  technique,  industriel  et  commercial.  Get  enseignement  complementaire  permettra  aux 
apprentis  de  satisfaire  aux  examens  de  lin  d'apprentissage,  pour  recevoir  le  certificat  de  capacite 
professionnelle,  et  de  meriter  les  avantages  qui  peuvenl  leur  etre  offerts  de  ce  chef. 

Fait  en  double  et  de  bonne  foi,  a    ,  le  


Signature  du  patron  (1)  :  Signature  des  pere,  mere  ou  tuteur  ou  personue 

le  representaut  (i)  : 


Signature  de  l'apprenti 


(1)  F;ure  precedcr  la  signature  des  mols  :  Lu  et  approuve. 
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bien  leur  metier,  des  contremaitres  capables  de  les 
commander  intelligemment  et  d'organiser  la  fabrica- 
tion, il  sera  necessaire  de  completer  les  cadres  par  des 
ingenieurs  specialises  dans  la  fonderie,  ayant  fait  de 
son  etude  leur  preoccupation  principale.  Nous  estimons 
done  qu'il  y  a.place  pour  une  sorte  d'Ecole  Superieure 
de  Fonderie,  ouverte  a  tous  sous  certaines  conditions, 
Tnais  particulierement  aux  homines  qui  ont  deja  acquis 
une  certaine  experience  dans  la  profession.  Cette  idee, 
si  elle  est  adoptee,  peut  recevoir  son  impulsion  prin- 
cipale des  Associations  Techniques  de  Fonderie.  Les 
questions  d'enseignement  sont  une  des  parties  les 
plus  interessantes  et  des  plus  importantes  de  leurs 
programmes  et  il  est  de  leur  devoir  de  s'y  consacrer. 

Un  premier  Congres  de  l'Apprentissage,  tenu  a 
Roubaix  en  191 1,  a  abouti  aux  resolutions  suivantes: 

i°  Pour  la  masse  des  travailleurs,  l'apprentissage 
doit  se  faire  a  l'atelier,  au  comptoir  ou  sur  le  chantier  ; 

20  Cet  apprentissage  doit  etre  eclaire  et  complete 
par  l'institution  de  cours  professionnels  ; 

30  Pour  certaines  professions  et  notamment  pour 
les  metiers  d'art,  l'apprentissage  peut  et  doit  se  faire 
dans  des  ecoles  ;  les  ecoles  d'enseignement  technique 
serviront  d'ailleurs  de  centres  d'etudes  pour  la  forma- 
tion pedagogique  des  praticiens  appeles  a  professer 
dans  des  cours  professionnels. 

Ces  resolutions  ont  ete  modifiees  par  la  loi  du  25 
juillet  1919,  dite  loi  Astier,  qui  reglemente  l'organi- 
sation  de  l'Enseignement  technique  dans  les  ecoles 
publiques  et  privees  et  l'institution  de  cours  pro- 
fessionnels et  de  perfectionnement  pour  les  apprentis, 
les  ouvriers  et  les  employes. 

La  loi  Astier  etant  maintenant  entree  en  application, 
l'heure  semble  venue  de  reprendre  et  de  completer 
l'oeuvre  du  Congres  de  Roubaix.  Aussi  l'Association 
Francaise  pour  le  developpement  de  l'Enseignement 
Technique  qui  en  avait  ete  l'inspiratrice,  continuant 
son  ceuvre,  a  provoque  le  Congres  de  Lyon,  ou  seront 
rectifiees  les  methodes  pour  pourvoir  au  recrutement 
des  apprentis  par  l'orientation  professionnelle  des 
jeunes  gens,  rechercher  ensuite  les  moyens  d'etablir 
l'obligation  legale,  le  controle  et  les  sanctions  de 
l'apprentissage,  organiser  sa  reglementation  par  la 
creation  de  Conseils  et  de  Chambres  de  metiers,  etu- 
dier  et  comparer  la  part  d'influence  qui  doit  revenir 
-dans  cette  organisation  a  l'Etat  et  aux  initiatives  pri- 
vees ou  syndicales,  trouver  les  ressources  indispensa- 
bles  pour  les  mettre  en  action,  preconiser  les  meilleures 
methodes  pedagogiques  a  employer  dans  les  ecoles 
professionnelles  pour  apprentis,  rassembler  enfin  une 
-documentation,  aussi  complete  que  possible,  qui  per- 
mette  de  comparer  les  promesses  attendues  d'une 
nouvelle  legislation  francaise,  avec  les  resultats  deja 
obtenus  dans  les  pays  voisins,  amis  et  allies. 

L'ensemble  des  questions  qui  seront  ainsi  presentees 


constitue  un  programme  dc  travail  tres  vaste,  mais 
est  clair  et  bien  ordonne.  Les  problemes  qu'il  pose  ne 
sont  pas  nouveaux ;  ils  ont  et6  etudi6s  de  divers  cot6s  et 
d'une  maniere  approfondic.  Nous  sommes  fermement 
convaincus  qu'il  ne  sera  pas  difficile  de  faire  surgir 
de  ces  etudes  des  solutions  pratiques,  bien  adaptees 
aux  conditions  actuclles  de  la  vie  industrielle  et  com- 
merciale,  de  les  coordonner  et  d'etablir  entre  elles  les 
liaisons  necessains. 

Nous  ne  pouvons  pas  laisser  ces  travaux  s'executer 
hors  de  notre  presence.  Nous  n'avons  malheureusement 
a  apporter  que  des  espoirs  et  fort  peu  de  realisations  ; 
neanmoins,  l'avenir  est  devant  nous  et  nous  appar- 
tient  :  nous  n'avons  pas  le  droit  de  nous  en  desin- 
reresser. 


Le  2C  Congres  de  l'Apprentissage  organise  sous  le 
haut  patronage  de  M.  le  Sous-Secretaire  d'EUtt  de 
l'Enseignement  technique,  avec  la  collaboration  de 
V Association  Franraise  pour  le  developpement  de  l'En- 
seignement technique,  a  eu  lieu  a  Lyon,  a  V Hotel  de  la 
Mulualite,  du  12  au  15  octobre  dernier. 


LAVALEUR  DE  R EMPLACEMENT  POUR  LES  MODELES 

Nous  avions  ecrit  a  TO.  R.  I.  la  lettre  suivante  : 

«  Un  certain  nombre  d'industriels,  qui  etaient 
clients  de  fonderies  des  regions  envahies  avant  la 
guerre,  nous  font  savoir  que  les  Commissions  canto - 
nales  refusent  de  leur  allouer  les  frais  supplementaires 
sur  les  valeurs  des  modeles  sinistres  en  s'en  referant  a 
des  directives  en  date  du  10  septembre  1921  du 
Ministere  des  Regions  liberees,  la  valeur  de  rempla- 
cement  ne  pouvant  etre  accordee  que  dans  le  cas 
oil  la  marche  de  l'entreprise  a  laquelle  elle  appartenait 
a  subi  un  arret,  par  suite  des  evenements  de  guerre. 

«  Afin  de  pouvoir  renseigner  utilement  les  inte- 
resses,  et  eviter  ainsi  des  complications  de  procedure 
inutiles,  nous  vous  serions  tres  reconnaissants  si  vous 
vouliez  bien  nous  faire  connaitre  quelles  sont  les  direc- 
tives dont  il  est  fait  etat  par  la  Commission  canto- 
nale.  » 

Par  lettre  en  date  d,11  3.  fevrier  1922,  la  direction 
des  services  techniques.de  l'O.  R.  I.  nous  a  fait  con- 
naitre que  cette  question  etait  remise  a  l'etude,  mais 
qu'elle  n'a  pas  pu  etre  resolue  aussi  rapidement 
qu'elle  l'esperait. 

Des  qu'une  solution  definitive  sera  intervenue, 
elle  s'empressera  de  nous  la  faire  connaitre. 
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accueille  avec  empressement  et  remunere  toute 
communication  interessant  la  technique  et  la 
pratique  de  la  Fonderie. 
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Le  Moulage  au  Trousseau  en  Fonderie  (Suite  *  fin)  w 

'   1  par     E.    POUPLIN  - 


Petit  trousseau  monte  sur  marbre 

La  disposition  de  ce  petit  trousseau  a  ete  etudi6e  pour 
l'application  avantageuse  du  troussage  de  petites  pieces. 

II  se  place  habituellement  sur  des  treteaux  de  moulage 
(3),  et  se  compose  i°  d'un  arbre  trousseur  avec  les  acces- 
soires   indispensables,   branches    porte-gabarit   et  bagues 


d'arret  ;  20  d'un  marbre  a  trousser  constitue  par'une  partie 
plate  en  fonte  rabotee  ou  dressee  (1)  ;  ayant  dans  sa 
partie  centrale  un  dispositif  de  crapaudine  (2)  venu  de 
fonderie  dans  lequel  se  fixe  et  tourne  l'arbre  trousseur  qui 
doit  etre  bien  d'equerre,  avec  la  partie  dressee  du  marbre. 

Troussage  d'un  cone  d'embrayage  a  5  etages 

(Noyautage   trousse.    Lroussage   de   la  chape. 
Remmoulage.) 

Disposer  sur  le  marbre-trousseur  un  chassis  dont  les 
dimensions  correspondront  au  diametre  de  la  piece  a 
ex£cuter  et  prevoir  le  sable  necessaire  (1  de  la  planche  N) 
pour  remplir  l'espace  entre  la  piece  et  la  chape.  La  chape  (8) 
devra  avoir  la  hauteur  totale  de  la  piece.  Si  elle  est  plus 
haute  ou  plus  basse,  la  planche  a  trousser  (2),  donnera  la 
hauteur  exacte  du  joint  de  la  partie  de  dessous  qui  devra 
etre  etablie  en  consequence.  Le  gabarit  (1  planche  Q),  destine 
a  etre  imprime  ou  contremoul6  dans  la  partie  superieure  du 
noyau  devra  avoir  un  trou  central  (2),  perce  au  diametre 
de  l'arbre  trousseur.  Une  armature  constitute  par  des 
bouts  de  fer  noyes  dans  la  fonte  de  deux  petites  couronnes, 
de  diametres  dillerents  par  rapport  a  leurs  positions  (voir 
1  planche  O)  qu'elles  devront  occuper  dans  le  noyau,  ne 
devra  pas  etre  trop  grande  et  faite  de  maniere  a  ne  pas 
gener  la  piece  au  retrait  du  m£tal.  A  l'une  des  deux  arma- 

(1)  Voir  le  N"  9  de  1921  et  le  N"  1  de  192a  de  la  Fonderie 
Modern  e. 


tures,  celle  du  haut,  et  a  sa  partie  superieure,  2  petits 
anneaux  seront  pratiques.  lis  sont  destines  a  attacher  le 
noyau  dans  la  partie  de  dessus.  La  fixation  de  ce  noyau 
dans  la  partie  de  dessus  peut  se  pratiquer  de  diverses  facons, 
soit  avec  des  attaches  en  fil  de  fer,  ou  bien,  l'armature  en 
fonte  ayant  £te  percee,  puis  taraudee,  par  des  boulons 
du  meme  pas  dont  une  des  extremites  sera  terminee  par 
un  anneau  permettant  de  passer  des  tiges  en  fer,  pour 
bloquer  le  noyau  dans  la  partie  de  dessus,  et  l'autre  extre- 
mite  vissee  dans  la  petite  couronne  en  fonte;  enfin,  avec 
des  crochets  rigides  termines  par  un  anneau  comme  ci- 
dessus,  le  crochet  etant  passe  sous  l'armature  et  tendu  par 
les  anneaux. 

Execution  du  moulage  au  trousseau,  planche  N 

La  partie  du  dessous  du  chassis  choisi  etant  mise  sur  le 
marbre-trousseur,  mettre  la  chape  (8)  sur  le  dessous  (9), 
puis  enfiler  l'arbre  trousseur  (10),  dans  la  crapaudine  (11), 
fixer  la  planche-gabarit  (2  et  3),  sur  la  branche  porte- 
gabarit  (12).  Comme  la  planche  a  trousser  est  grande  et 
n'est  fixee  que  par  le  haut  pour  eviter  qu'elle  broute  le 
sable,  on  dispose  une  barette  de  consolidation  (7). 


Descendre  la  planche-gabarit  a  la  hauteur  de  la  partie 
superieure  de  la  chape,  puis  faire  tourner  la  branche 
pour  s'assurer  du  niveau  du  chassis.  Si  les  chassis  etaient 
dresses  ou  rabotes,  il  serait  inutile  d'executer  cette 
manoeuvre,  mais  en  g6n£ral,  ce  n'est  pas  le  cas,  il  faut 
s'assurer  du  niveau  du  chassis  par  rapport  a  la  planche 
porte-gabarit. 
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Relever  la  branche,  puis  la  chape,  et  remplir  de  sable 
la  partie  de  dessous,  la  serrer  ;  remettre  la  chape  en  place, 
puis  la  branche  porte-gabarit,  et  trousser  jusqu'a  ce  que 
la  planche  \ienne  au  bord  de  la  partie  suptrieure  de  la 
chape.  Si  la  hauteur  de  la  chape  disposee  est  plus  haute 
que  la  hauteur  de  la  piece  a  executer,  la  partie  de  dessous 
comportera  un  joint  en  contre-haut  (voir  fig.  4  de  la 
planche  Q). 

II  faudra  decouper  avec  une  truelle  dans  l'interieur 
de  la  chape  pour  la  degager.  Si,  au  contraire,  la  chape 
employee  est  plus  basse  que  la  hauteur  de  la  piece,  le 


joint  sera  fait  en  contre-bas  (voir  3  de  la  planche  Q) 
en  5  le  joint  est  juste  et  tel  que  celui  de  la  planche  O. 

Le  joint  de  la  partie  de  dessous  etant  trousse,  enlever 
la  chape  et  faire  le  joint  indique  par  la  planche  a  trousser, 
suivant  la  hauteur  de  la  chape  ;  ce  joint  etant  fait,  le 
f rotter  avec  du  sable  sec,  puis  projeterdu  sable  brule.  Cette 
operation  a  pour  but  d'empecher  le  sable  de  coller  et 
d'assurer  la  separation. 

Remettre  la  chape  en  place,  devisser  le  gabarit  d'epaisseur 
(2  planche  N)  qui  est  fixe  sur  la  planche  a  trousser, 
tamiser  du  sable  et  serrer  la  chape  a  hauteur,  pour  trousser 
le  noyau.  Celui-ci  trousse  et  bien  Iisse,  on  dispose  du 
papier  contre  les  parties  verticales  constitutes  pour  l'evi- 
dement  du  cone. 

Tamiser  du  sable  fort,  puis  a  la  main,  le  disposer 
contre  les  parois  du  noyau,  de  facon  a  bien  coller  le  papier 
sur  le  sable  du  moule,  puis  serrer  doucement  et  reguliere- 
•ment  jusqu'a  la  hauteur  011  il  faut  disposer  les  armatures. 

II  faut  avoir  bien  soin  de  laisser  un  vide  au  moyen  d'un 
tube  ;  ce  vide  sera  rempli  de  coke  pour  l'atration  du  noyau 
et  permettra  l'evacuation  rapide  des  gaz  degages  a  la 
coulee.  II  faut  avoir  la  precaution,  en  placant  les  arma- 
tures, de  faire  concorder  les  anneaux  d'attaches  avec  un 
trou  d'evidement  (comme  en  2,  planche  O).  La  serre  du 
noyau  ayant  ete  effectuee,  presque  a  sa  hauteur,  faire  un 
lit  de  sable  mouvant  destint  a  etre  imprime  ou  contremoule 
par  le  gabarit  (1  planche  Q).  II  suffira  d'enfiler  par  le  trou 
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central  ce  gabarit  pour  qu'il  soit  imprime,  son  dessus 
venant  a  la  hauteur  de  la  partie  superieure  du  cone,  puis 
serrer  les  quatre  trous  (de  1  planche  P),  le  gabarit  ttant 
imprimt  (2).  L'aspect  du  chassis,  a  ce  moment,  est  con- 
forme  au  croquis  de  la  planche  P. 

Le  joint  ttant  fait,  le  passer  au  sable  sec,  puis  mettre 
la  partie  du  dessus  sur  la  chape,  disposer  quatre  tubes  ou 
coulees  (sur  tes  parties  3  de  la  planche  P).  Cette  dispo- 
sition permet  de  reserver  des  orifices  pour  le  passage  des 
fils  de  fer  ou  des  boulons  destines  a  fixer  le  noyau  dans 
la  partie  de  dessus.  Mettre  ensuite  des  coulees  pour  les 
events,  puis  tamiser  du  sable  neuf  sur  le  moule,  et  a  la  pelle 
du  vieux  (sable)  et  enfin  serrer.  Le  dessus  etant  serre, 
enlever  l'arbre  trousseur  avec  precaution,  pour  ne  pas  laisser 
tomber  du  sable  dans  le  trou  (ce  sable  viendrait  se  loger 
dans  la  crapaudine),  ensuite  enlever  les  coulees  et  events, 
ainsi  que  les  quatre  coulees  destinees  au  passage  des  fils 
de  fer  ou  boulons. 

Enlever  la  partie  de  dessus,  parachever  cette  partie, 
et  faire  un  conge  aux  coulees  en  platre  pour  eviter,  en  les 
cassant,  que  le  metal  soit  casse  lui-meme  dans  la  piece, 
mais  au  contraire  a  la  hauteur  du  conge  trace  a  l'outil, 
puis  donner  la  couche. 

Dans  la  partie  noyau  (l'expression  serait  plus  juste  de 
dire  dans  la  boite  a  noyau  en  sable  constitute  par  le  trous- 
sage),  degager  les  petits  anneaux  des  armatures  (dans  les 
parties  3  de  la  planche  P),  puis  mouiller  les  bords  du 


Planche  P 


gabarit,  l'ebranler  par  le  trou  central,  et  l'enlever,  pointer, 
parachever;  ne  pas  oublier  de  faire  un  bon  conge  sur  les 
bords  extremes  et  tout  autour  du  noyau  ;  en  pointant 
le  conge,  passer  cette  partie  a  la  couche,  disposer  les  fils  de 
fer,  ou  enfiler  en  les  vissant  les  tiges  filetees,  mettre  le 
noyau  central  dans  sa  portee  ;  ensuite,  avec  precaution, 
descendre  le  dessus  du  chassis  en  guidant  les  fils  de  fer  et 
le  noyau  central  dans  les  trous  menages  pour  leur  passage. 

Le  chassis  etant  ferme,  le  claveter,  attacher  le  noyau  a  la 
partie  de  dessus  par  les  fils  de  fer,  ou  les  tiges  filetees. 
Declaveter  la  partie  de  dessous,  puis  enlever  la  chape  et 
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le  dessus  de  cette  partie,  retourner  le,  tout  sur  deux  chantiers 
en  bois,  degager  a  la  truelle  le  corps  du  noyau. 

Pour  ce  faire,  couper  a  la  truelle  le  sable  de  la  chape 
en  prenant  soin  de  ne  pas  entamer  le  noyau ;  celui-ci 
etant  degage,  enlever  la  chape  de  la  partie  de  dessus  sur 
laquelle  repose  le  noyau,  puis  lisser  celui-ci,  le  parachever 
et  le  passer  a  la  couche. 

Remettre  la  chape  sur  la  partie  de  dessous,  l'arbre  trous- 
3eur  dans  sa  crapaudine,  mettre  une  coulee  en  bois,  puis 
serrer  au  sable  jusqu'au  faite  de  la  chape  ;  la  coulee  suivra 
la  meme  ascension  que  le  serrage  du  sable.  Remonter 
le  gabarit  d'epaisseur  (voir  2  de  la  planche  N),  puis 
trousser  la  chape,  qui  par  le  gabarit  d'epaisseur  aura 
sa  forme  definitive,  la  parachever  et  la  passer  a  la  couche. 

Dans  la  partie  de  dessous  il  suffira  de  trancher  la  coulee 
en  source  (voir  6  de  la  planche  N).  Cette  disposition  a 
l'avantage  suivant  :  lorsque  Ton  demoule  la  piece  et  que 
i'on  frappe  sur  la  coulee,  il  est  alors  facile,  malgre  la  cas- 


Planche  Q 


sure,  de  ne  pas  entamer  le  pourtour  de  la  piece  (ceci  pour 
toutes  les  pieces  rondes). 

On  dispose  le  chassis  pour  etre  etuve,  en  mettant  des 
eales  sur  la  partie  de  dessous,  on  met  la  chape  dessus,  a 
nouveau  on  cale  et  Ton  dispose  le  .dessus,  la  partie  de 
noyau  en  l'air.  Pour  le  remmoulage,  placer  sur  des  chantiers 
la  partie  de  dessus  comportant,  le  noyau,  remmouler  la 
chape  dessus,  mettre  le  noyau  dans  la  portee  du  noyau 
central,  puis  remmouler  le  dessous  sur  la  chape,  en  gui- 
dant  le  noyau  central,  claveter  le  moule  completement, 
tamponner  le  noyau  central,  puis  retourner  le  moule  sur 
une  couche  en  sable,  remonter  les  coulees  et  events,  enfin 
couler  le  metal. 

Troussage  des  Moules  de  Fonderie  par  parties 
de  chassis  separees 

Application  et  description  d'ur.e  plaque-couche  gabarit 
wi  trousseiu.  Dzscviplion  de  Vappareil.  Avintages.  — 
Troussage  par  ce  procede  (deuxieme  methode)  :  i°  d'un 
galet  de  chemin  de  roulement  avec  chape  troussee  ;  20  meme 
troussage  avec  noyau tage. 


Ce  procede  de  mise  en  pratique  du  troussage  peut  per- 
mettre  toutes  les  combinaisons,  et,  a  la  difference  des  autres 
methodes  employees  au  moyen  du  trousseau  ordinaire,  on 
peut  pratiquer  le  troussage  de  toutes  les  parties  de  chassis, 
dessus,  chape,  ou  dessous,  sans  avoir  comme  dans  le  trous- 
seau ordinaire,  a  commencer  par  le  dessous  et  ensuite  a  serrer 
la  chape  et  finir  par  le  dessus.  Le  troussage  s'opere  par 
planche  a  trousser  et  non  par  moulage  ;  l'operation  con- 
siste  a  mouler  une  partie  de  chassis  dessus  ou  noyau  (par 
exemple)  dans  une  partie  de  dessous  ou  chape,  ayant 
ete  troussee  et  cette  partie  a  la  forme  qui  sera  reproduite 
par  le  moulage  de  la  partie  de  dessus,  et  la  partie  trous- 
see en  creux  sera  reproduite  en  relief  par  le  moulage. 
II  y  a  done  de  ce  fait  moulage  de  la  partie  superieure  et 
non  troussage  du  sable.  La  demonstration  se  fera  sur 
des  pieces  simples,  pour  la  comprehension  plus  facile  de  ce 
chapitre. 

L'application  de  ce  systeme  peut  se  pratiquer  sur  des 
grands  chassis  comme  sur  des  petits.  Le  seul  point 
important  est  que  le  diametre  des  trous  de  goujonnage, 
ainsi  que  leur  distance,  soient  bien  exacts  par  rapport  au 
trou  central  servant  de  passage  a  l'arbre  trousseur,  tous 
les  centres  des  trous  de  goujonnage  et  du  trou  central 
devant  passer  par  la  ligne  de  l'axe  de  ces  trous  perces  et 
regules  dans  la  plaque  couche  gabarit. 

Description  de  Voutillage  necessaire.  —  L'outillage  neces- 
saire  a  la  pratique  de  ce  genre  de  troussage  consiste 
d'abord  en  un  petit  modele  de  trousseau  (1  de  la  planche 
M).  Sur  le  marbre  de  ce  petit  trousseau,  prevoir  la  disposi- 
tion de  deux  cales  en  fonte  dressees  ou  rabotees,  ayant 
toutes  deux  la  meme  hauteur. 

Ces  deux  cales  doivent  supporter  la  plaque-couche  gabarit 
qui  doit  etre  bien  parallele  au  marbre  du  petit  trousseau, 
la  hauteur  de  ces  deux  cales  sera  concue  de  facon  a  per- 
mettre  le  serrage  des  tetes  de  boulons  fixant  les  deux 
goujons,  et  afin  que  les  tetes  de  boulons  ne  portent  pas  sur 
le  marbre,  puisque  ces  goujons  doivent  se  deplacer  suivant 
la  grandeur  du  chassis  choisi  et  que  les  trous  des  doubles 
oreilles  du  chassis  doivent  correspondre  avec  les  trous 
regules  dans  la  plaque  couche  gabarit,  les  deux  cales  devront 
etre  mobiles  pour  ne  pas  gener  la  manoeuvre  de  changement 
de  diametre  d'ecartement  des  goujons. 

La  plaque-couche  gabarit  a  trousser  (voir  1  de  la 
planche  R)  consiste  en  une  plaque  ou  marbre  en  fonte 
dressee  ou  rabotee,  des  trous  venus  bruts  de  fonderie, 
plus  grands  que  ceux  des  goujons  de  chassis  et  qui,  de  ce 
fait,  pourront  etre  regules  a  la  dimension  et  a  l'ecar- 
tement  des  chassis,  dans  le  genre  de  ceux  des  machines  a 
mouler. 

Un  trou  central  est  perce  dans  le  milieu  de  cette  plaque 
et  de  meme  diametre  que  l'arbre  trousseur  (voir  2), 
l'axe  de  ce  trou  devra  passer  par  l'axe  des  trous  de  gou- 
jonnage et  a  egale  distance,  en  prenant  pour  centre  le  trou 
central  (voir  3). 

L'epaisseur  du  marbre  doit  avoir  20  mm.  minimum,  ter- 
mine,  rabote  ou  dresse.  Le  regulage  des  trous  de  goujon- 
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nage  devra  etre  fait  avec  beaucoup  de  soins  et  de 
precision  (ces  trous  devront  se  presenter  sur  la  plaque- 
couche  gabarit  a  trousser,  suivant  4,  5,  6  et  7  de  la 
planche  R).  Deux  barettes  en  fonte  sont  necessaires  de  la 
longueur  de  la  plaque  et  de  la  hauteur  de  50  mm. 

Les  goujons  etant  fix6s  sur  la  plaque  gabarit  devront  etre 
•confectionnes  de  la  meme  facon  que  ceux  prevus  pour  les 
■couches-modules,  tournes  et  une  petite  embase  permettra  de 


Planche  R 


prendre  un  point  d'appui  sur  la  plaque ;  le  diametre  du 
goujon  devra  sur  toute  sa  hauteur  etre  de  22  mm.  ;  ceci 
pour  utiliser  le  materiel  de  machines  a  mouler  dont  les 
mesures  des  broches  de  remmoulage  sont  de  22  mm. 

Les  chassis  a  employer  pour  ce  troussage  sont  ceux  qui 
servent  aux  machines  a  mouler  et  doivent  avoir  des  oreilles 
superieures  dont  les  trous  de  goujonnage  correspondent 
avec  ceux  des  oreilles  inferieures  (voir  planche  R,  5, 
6  et  7).  Si  Ton  etablit  des  chassis  d'un  diametre  supe- 
rieur,  les  trous  de  goujonnage  doivent  toujours  se  rap- 
porter  a  la  serie  de  la  grandeur  choisie,  le  marbre  trousseur 
sera  perce  ou  regule  a  l'ecartement  exact  des  chassis  a 
employer. 

Description  du  troussage  d'un  galet  de  roulement,  d  gorge 
(voir  8  de  la  planche  R). 

Ce  galet  peut  se  trousser  de  diverses  facons.  Nous  allons 
l'executer :  1°  en  troussant  la  chape  devant  constituer 
le  noyau  (10),  le  dessus  (9)  et  le  dessous  (11)  et  suivant  la 
disposition  des  planches  gabarits  a  trousser  (15)  de  la 
planche  R;  20  en  troussant  deux  parties  de  chassis  :  dessus 
et  dessous  et  avec  le  concours  d'une  boite  a  noyau  de  la 
forme  de  la  gorge  a  evider  (13),  dessus  (12)  et  dessous  (14), 
•avec  les  planches  a  trousser  (16). 


Premiere  methode  (planche  S). 

Troussage  du  noyau  en  chape,  du  dessus,  du  dessous. 

Les  figures  2,  3  et  4  representcnt  les  planches  gabarits 
necessaires  a  l'cxecution  de  la  piece  a  trousser  (8)  de 
la  planche  R. 

Elles  se  composent  de  deux  planches  a  trousser  et 
d'un  gabarit  coulissant  A,  B  et  C.  La  planche  a  trousser 
(2-A)  sert  pour  le  joint,  la  partie  de  dessus  du  moule  sert 
a  trousser  la  partie  de  dessous  de  la  piece,  le  joint  ainsi 
que  la  forme  de  la  pi6ce  etant  symctriques  sur  les  deux 
faces,  dessus  et  dessous.  La  planche  a  trousser  (2-B  et  2-C) 
se  compose  d'une  planche  a  trousser,  du  joint  et  de  la 
fausse  planche  ou  est  fixe  le  gabarit  coulissant  (2-C). 

Ce  dernier  coulisse  de  facon  a  trousser  verticalement  le 
noyau  de  la  chape. 

Ce  gabarit  (2-C)  est  maintenu  sur  la  planche  a  trousser 
(2-B)  par  un  boulon  de  serrage,  la  partie  du  haut  etant 
guidee  par  une  reglette  en  bois  rapportee,  et  fixee  par  des 

Planche  S  1 


vis,  sur  la  planche  a  trousser  (2-B)  de  facon  que  le  guidage 
de  cette  reglette  assure  la  position  horizontale  et  parallele 
au  joint. 

Troussage  de  la  chape.  — ■  Placer  sur  la  plaque-couche 
gabarit  (voir  5  de  la  planche  S)  le  chassis,  de  facon  que 
l'engoujonnement  se  fasse  d'une  maniere  precise,  sans  jeu, 
et  sans  forcer  sur  les  deux  goujons  de  22  mm.  fixes  a 
l'ecartement  du  chassis  choisi  pour  le  troussage.  Disposer 
un  bloc  en  bois,  d'un  diametre  inferieur  a  la  partie  la 
plus  rapprochee  du  noyau  a  trousser  qui  sera  constitue  par 
la  chape.  Cette  disposition  a  pour  but  de  ne  pas  serrer  inutile- 
ment  du  sable  ;  si  Ton  n'avait  pas  de  bloc,  il  suffirait  de  serrer 
du  sable  plein  la  chape,  monter  la  planche  a  trousser  3-B 
sur  la  branche  du  trousseau,  la  fixer,  puis  descendre  la 
planche  en  troussant  le  joint  et  la  profondeur  de  la  chape, 
qui  dans  ce  cas  se  trouve  a  la  hauteur  et  juste  a  fleur  de  la 
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plaque  gabarit.  Remonter  la  branche  du  trousseau  et  fixer 
le  gabarit  (4-C).  Redescendre  la  branche  du  trousseau  de 
maniere  que  le  gabarit  (4-C)  touche  le  fond,  puis  trousser 
en  coulissant  le  gabarit  de  facon  a  prendre  peu  de  sable. 
(L'operation  du  troussage  de  la  chape  terminee  aura  la 
forme  5  de  la  planche  S.) 

Variante.  —  Si  la  hauteur  de  la  chape,  c'est-a-dire  le 
chassis  devant  constituer  la  chape,  ne  correspond  pas  avec 
celle  de  la  piece  a  trousser,  il  suffit  que  le  decoupage  de 
la  planche  a  trousser  soit  en  contre-bas  ou  en  contre-haut 
suivant  les  circonstances. 

Ces  dispositifs  de  joints  seront  rapportes  sur  la  planche 
a  trousser  le  dessous  ou  le  dessus.  Mais  au  lieu  de  travailler 
avec  deux  planches  a  trousser  et  un  gabarit  servant  a 
trousser  la  chape,  il  faudrait  confectionner  trois  planches  a 


'/■/ '/'///// 

(/// 

4"c^ 

Planche  S 


bis 


trousser :  une  pour  le  dessus,  une  seconde  pour  le  dessous 
(et  celle-ci  devra  avoir  la  coupe  du  joint  en  saillie  de  la  diffe- 
rence de  la  hauteur  du  chassis  constituant  la  chape  a  la 
hauteur  de  la  piece)  et  une  troisieme  planche  comportant 
la  contrepartie  de  la  saillie  du  joint  et  la  profondeur  exigee 
pour  la  hauteur  du  gabarit  destine  a  trousser  le  noyau. 

Troussage  du  dessus  et  du  dessous.  ■ —  Disposer  les  chassis 
de  la  meme  facon  que  pour  la  chape,  partie  de  dessous, 
puis  la  garnir  de  sable,  monter  la  planche  a  trousser  sur  la 
branche,  puis  trousser,  la  parachever. 

Pour  la  partie  de  dessus,  faire  la  meme  operation,  le  joint 
etant  le  meme,  la  forme  de  la  piece  etant  symetrique,  onpeut 
avec  la  meme  planche  a  trousser,  faire  indifferemment 
des  dessus  et  dessous,  et  toutes  ces  parties  feront  joint 
avec  les  chapes,  et  ils  se  remmouleront  d'une  facon  parfaite 
et  sans  variation,  si  les  parties  de  chassis  sont  interchan- 
geables. 

(Le  moule  complet  et  remmoule,  pret  a  couler,  est  figure 
planche  R,  9,  10  et  11.) 


Deuxieme  methode  (planche  T,  1). 

Troussage  du  dessous  et  du  dessus  (planche  Ti). 

Les  figures  2-A  et  2-B,  representent  les  planches  a. 
trousser  necessaires  a  l'execution  de  la  piece  8  de  la 
planche  R. 


Planche 


La  planche  a  trousser  (2-A)  est  constituee  pour  faire 
le  joint  du  chassis,  de  la  partie  de  chassis  de  dessous, 
ainsi  que  le  joint  de  la  portee  du  noyau,  et  epouse  ensuite 
la  forme  du  fond  de  la  piece.  La  planche  a  trousser  (2-B> 


Planche  T 


bis 


est  disposee  de  facon  a  faire  le  joint  du  chassis  de  la  partie- 
de  dessous,  ensuite  a  faire  le  joint  destine  a  couvrir  une 
partie  de  la  portee  superieure  du  noyau,  et  enfin  epouse  la 
forme  de  la  partie  superieure  de  la  piece. 

Troussage  de  la  partie  de  chassis  du  dessous.  —  Disposer 
sur  la  plaque-couche  gabarit  la  partie  de  dessous  ;  en 
prenant  les  precautions  d'engoujonnage  serrer  du  sable,. 
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inonter  la  planche  a  trousser  2-A,  puis  trousser  la  piece. 
Cette  partie  de  chassis  doit  etre  assez  haute  pour  laisser 
une  epaisseur  de  sable  assez  resistante  dans  le  fond  du 
moule.  On  obtient  le  troussage  (4,  planche  T). 

Cette  partie  de  dessous  comprend  la  portee  du  noyau 
qui  evide  le  galet  de  roulement  (gorge). 

Troussage  de  la  partie  de  dessus.  —  Meme  disposition 
■que  pour  la  partie  de  dessous  (voir  3). 

Cette  methode  de  troussage  demande  l'etablissement 
d'une  boite  a  noyau  pour  l'evidement  de  la  gorge.  Le 
noyau  remmoule  dans  la  partie  de  dessous  et  le  dessus 
ferme,  moule  pret  a  etre  coule,  est  figure  en  12,  13  et  14 
de  la  planche  R. 

Toutes  ces  planches  a  trousser  sont  figurees,  coupees  de 
la  moitie  du  diametre  de  l'arbre  trousseur,  qui  colle  contre 
celui-ci  pour  obtenir  le  diametre  reel  de  la  piece. 

Conclusion.  —  II  resulte  de  ce  qui  precede,  que  ce  dis- 
positif  de  plaque  ou  marbre  regule  au  calibre  et  a  l'ecarte- 
ment  des  goujons  des  chassis  poses  sur  les  deux  cales  en 
t'onte  placees  sur  le  marbre  du  petit  trousseau,  permet  de 
trousser  de  nombreuses  parties  de  chassis  et  que  Ton  peut 
les  remmouler  indistinctement  les  unes  sur  les  autres,  etant 


tous  reversibles  par  rapport  a  l'axe  du  trousseau  avec  les 
deux  axes  des  trous  de  goujonnage  (on  peut  en  etablir  pour 
les  chassis  de  grand  diametre  :  ceci  n'est  qu'une  question 
d'organisation). 

De  meme  qu'une  couche  modele  donne  l'empreinte 
du  modele  a  reproduire  au  moulage,  ce  sont  les  deux 
trous  de  goujonnage  qui  assureront  l'interchangeabilite, 
puisque  la  couche  modele  est  fixe  dans  le  cadre  de  couche. 
C'est  pourquoi  la  plaque-couche  gabarit  du  trousseau  est 
munie  de  trous  de  regulage  destines  a  fixer  des  goujons 
qui  font  corps  avec  la  plaque,  ces  goujons  etant  a  l'ecar- 
tement  des  chassis  ainsi  que  les  goujons  fixes  a  la  plaque 
couche  modele.  II  n'y  a  que  la  difference  du  trou  central 
destine  au  passage  de  l'arbre  trousseur  pour  permettre  a 
celui-ci  de  prendre  son  emplacement  dans  la  crapaudine, 
mobile  dans  son  mouvement  de  rotation  imprime  par 
la  branche  en  troussant  le  sable,  mais  qui  par  son  centrage 
assure  l'interchangeabilite  des  moules  trousses  sur  la 
plaque:couche  gabarit,  ce  qui  permet  de  la  comparer  au 
troussage  ou  moulage  mecanique,  lequel  comparativement 
au  trousseau  ordinaire  serait  du  moulage  a  la  main  sur 
modeles. 


RECETTES    ET    PROCEDES  DIVERS 


Lorsque  vous  avez  a  couler  du  metal  blanc  sur  une  autre 
partie  de  meme  metal;  ou  a  prendre  une  empreinte  quel- 
conque  pour  le  modelage  :  ou  a  faire  une  boite  a  noyau 
suivant  (le  precede  decrit  dans  le  numero  10  de  la  Fonderie 
Moderne,  octobre  1920);  il  arrive  que  souvent  a  l'endroit 
de  coulee  ou  passe  une  certaine  partie  de  metal  en  fusion  les 
deux  parties  se  soudent,  done  perte  de  temps  pour  scier  cet. 
endroit  et  le  joint  est  deforme. 

II  suffit  pour  eviter  ces  inconvenients  de  passer  au 
blaireau  les  parties  des  modeles,  ou  boites  a  noyaux  avec 
un  coulis  pas  trop  liquide  fait  de  terre  de  pipe  bien  seche. 
Passez  ensuite  au  tamis  35  puis  delayez  dans  un  peu  d'eau 
propre.  Une  fois  les  parties  badigeonnees,  faire  secher  au 
chalumeau  et  couler.  Toutes  les  parties  coulees  se  deta- 
cheront  facilement. 

* 

*  . 

Lorsque  vous  avez  a  scier  du  metal  blanc  ou  du  zinc,  ou 
de  la  soudure,  et  autres  metaux  blancs,  votre  scie  est  vite 
remplie  de  ce  metal  et  se  coince  dans  la  piece ;  vous  etes 
oblige  de  la  nettoyer  avec  une  pointe  a  tracer  ou  autres 
outils,  d'ou  perte  de  temps. 

Voici  un  moyen  bien  simple  et  peu  couteux  pour  eviter 
que  vos  scies,  meme  les  limes  a  une  taille  que  Ton 
emploie  couramment  pour  ces  metaux,  ne  se  remplissent  de 
metal. 


Arrosez  l'endroit  que  vous  avez  a  scier  ainsi  que  la  lame 
de  votre  scie  avec  de  l'essence  et  vous  serez  tout  surpris 
que  votre  scie  oj  lime  ne  s'encrasse  pas  en  sciant. 

Pour  arroser  les  parties  a  scier  on  peut  se  servir  d'une 
lampe  a  souder  (non  allumee)  en  donnant  de  temps  a 
autre  quelques  coups  de  pompe  en  ouvrant  le  passage  du 
jet,  l'arrosage  sera  parfait. 

* 

.  * 

Ayant  a  faire  un  melange  de  90  a  95  o  /o  d' aluminium 
et  10  a  5  0  /0  de  cuivre  rouge,  vous  eprouverez  des  diffi- 
cultes  de  mettre  en  fusion  les  5  ou  10  kilos  de  cuivre  rouge, 
1.0500,  mis  seuls  dans  le  creuset,  ils  y  resteront  un  cer- 
tain temps  avant  de  devenir  pateux.  Lorsqu'ils  seront  a  ce 
point,  y  mettre  un  morceau  d'aluminium  gros  comme  une 
noix  pour  un  creuset  de  20  a  2  5  kilos  de  metal,  qui  entrera 
aussitot  en  fusion  et  augmentera  de  ce  fait  la  temperature 
du  contenu  du  creuset  (je  laisse  a  d'autres  plus  competents 
l'explication  de  l'effet  de  cette  reaction). 

II  ne  reste  plus  qu'a  y  aiouter  l'aluminmm  qui  aura  ete 
legerement  chauffe.  Lorsque  le  tout  est  fondu  bien  brasser 
avant  de  couler. 

(Temperature  de  fusion  pour  r aluminium  :  600  a  7000.) 

J.  A.  N. 
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Regard  pour  Tuyeres  de  Cubilot 


Les  regards  de  tuyesres  dans  les  cubilots  sont  des  acces- 
soires  auxquels,  bien  souvent,  on  n'attache  qu'une  impor- 
tance minime  ;  et  cependant,  un  mauvais  fonctionnement, 
c'est-a-dire  le  joint  mal  assure  occasionne  une  perte  de  vent 
appreciable  pouvant  nuire  a  la  combustion  inferieure  et 
fait  entendre  un  sifflement  continu  qui  n'a  rien  de  bien 
agreable  a  l'ouie,  et  qui  laisse  supposer  un  mauvais  entretien 
de  l'appareil. 

Nous  presentons  aux  lecteurs  un  regard  qui  a,  d'une  part, 


le  double  avantage  de  se  manceuvrer  tres  facilement  et  d'assu- 
rer  une  fermeture  hermetique,  mais  qui,  d'autre  part,  est 
d'un  prix  de  revient  assez  61eve,  prix  decoulant  de  l'emploi 
de  pieces  en  acier  moule  et  forge  d'un  usinage  assez  complexe. 

Le  regard  dont  il  s'agit  est  compos6  d'un  siege  A  en  fonte 
qui  se  fixe  sur  la  boite  a  vent  et  qui,  par  consequent,  en  epouse 
la  forme  exteneure.  Le  percage  des  quatre  trous  de  fixation 
n'est  pas  forcement  celui  indique  sur  le  croquis  ;  il  varie 
suivant  la  disposition  d' ensemble  des  tuyeres,  mais  il  est  bon 
de  donner  assez  de  longueur  aux  boulons  en  meme  temps 
qu'un  £cartement  assez  grand  dans  le  sens  transversal,  de 
facon  a  fixer  une  poignee  G,  qui  sera  un  point  d'appui  pour 
le  fondeur  pendant  le  debouchage  de  la  tuyere. 

Ce  siege  A  porte  deux  ceillets  qui  servent  d'articulation, 

le  superieur  pour  la 
I  4  1  chape  de  serrage  D, 

l'inferieur  pour  le  cla- 
pet B. 

Cette  chape  D,  en 
acier  forge,  a,  vue  en 
plan,  la  forme  ci-con- 
tre  ;  mobile  autour 
d'un  axe,  elle  main- 
tient  la  porte  B  en  contact  avec  le  siege  A. 

Le  clapet  B  est  en  acier  moul6  ;  nous  ne  conseillons  pas  de 
le  faire  en  fonte,  car  les  ceillets  et  le  loquet  fixe  presentent 
des  sections  dangereuses  qui  demandent  un  m6tal  resistant 
a  la  flexion  et  au  choc. 

Cette  piece,  articul6e  a  sa  partie  inferieure,  presente  un 


emboitement  conique  usine,  qui  vient  dans  une  partie  fe- 
melle  correspondante  du  siege  A.  Elle  porte  au  centre  une 
ouverture  de  30  mm.  de  diametre  qui  permet  de  tisonner  sans 
l'ouvrir. 

Le  loquet  fixe  superieur  a  une  forme  telle  que  le  serrage 
par   coincement  au  moyen 

de  la  chape  D,  est  parfaite-        Coupe   1TI.  ft. 

ment  assure. 

Sur  ce  clapet  B  est  fix6e 
une  porte  mobile  C,  en  acier 
forge,  articuI6e  autour  d'un 
goujonE;  acet  effet,  la  par- 
tie    cylindrique  du  goujon 

est  tenue  legerement  plus  longue  que  l'epaisseur  de  la 
porte,  de  facon  a  permettre  la  rotation,  tout  en  laissant 
le  minimum  de  jeu  entre  les  surfaces  en  contact. 

Au  centre  de  cette  porte  existe  un  trou  de  30  mm.  ferme 
par  un  verve  bleu  fixe  par  deux  vis.  Ce  verre,  que  le  fondeur 
tiendra  toujours  bien  propre,  permettra  a  tout  instant  de 
suivre  la  fusion. 

Cette  porte  C  est  terminee  a  sa  partie  inferieure  par  une 
patte  dont  la  coupe  transversale  m  n  presente  une  legere 
pente  ;  cette  meme  pente  existe  a  la  piece  F  (rapportee  par 
deux  vis  sur  le  clapet  B),  de  sorte  que  la  piece  C,  retombant 
par  son  propre  poids,  vient  se  coincer  fortement  entre  F  et  B, 
comme  l'indique  le  croquis-coupe  ci-dessus,  et  par  cela  meme 
donne  un  joint  assez  hermetique. 

Le  coincement  est  tel  qu'il  est  impossible  d'ouvrir  le  volet  C 
a  la  main,  et  le  fondeur  doit  avoir  recours  a  son  tisonnier  avec 
lequel  il  donne  un  leger  choc. 

Comme  nous  le  disions  au  debut  de  cette  description,  le 
regard  presente  est  d'un  prix  de  revient  assez  eleve,  mais 
il  assure  une  bonne  fermeture,  et  un  cubilot  ainsi  equipe  ne 
laisse  pas  entendre  en  marche  les  sifflements  caract6risant 
un  grand  nombre  de  fuites  de  vent. 

Si  le  fondeur  veut  suivre  la  descente  de  la  fonte  liquide,  le 
verre  bleu  lui  permet  d'en  avoir  les  moindres  details  ;  s'il 
veut  tisonner,  une  legere  rotation  du  volet  C  lui  permet  de 
passer  un  tisonnier  de  20  a  25  mm.  de  diametre,  et  1'air  ne 
s'echappe  que  par  un  minimum  d'ouverture  ;  s'il  veut  bou- 
cher  une  tuyere  trop  engorgee,  une  legere  rotation  de  D  lui 
degage  le  clapet  B  qui,  par  son  poids,  se  renverse. 

Certains  regards  autres  que  celui  decrit  sont  interessants, 
mais  ils  necessitent  des  serrages  de  vis  pour  obtenir  l'etan- 
cheite  demandee  ;  dans  ce  cas,  la  theorie  du  moindre  effort 
intcrvient,  et  les  vis  ne  sont  jamais  serrees  a  fond,  d'oix 
lutte  continuelle  entre  le  contremaitre  et  le  fondeur.  Notre 
regard  supprime  ces  boutades,  et  quel  que  soit  l'amour- 
propre  de  l'ouvrier  fondeur,  il  n'y  a  qu'une  facon  d'en  op6rep 
la  fermeture.      F.  L. 
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Etablissement  du  Prix  de  revient  de  Fonderie  avec  Atelier 


par  M.  Paul  ROPSY 


Toute  industrie  normalenient  organisee  dresse  trimes- 
triellement,  voire  mi'ine  mensuellement,  un  prix  de  revient 
qui  revele  le  benefice  realise  par  la  fabrication. 

Ce  prix  de  revient,  necessaire  au  point  de  vue  adminis- 
tratif,  ne  donne  toutefois  que  le  benefice  total  acquis  ou  la 
perte  globale  eprouvee  sans  reveler  parmi  les  pieces  ou  les 
commandes  celles  qui  ont  une  influence  heureuse  ou 
pernicieuse  sur  la  marche  de  l'affaire.  La  comptabilite 
generate  permet  settlement  de  comparer  entre  elles  les 
periodes  envisagees. 

Au  point  de  vue  de  la  Direction,  ce  prix  de  revient  ne 
suffit  aucunement  et  il  est  indispensable  d'aller  au  fond 
des  choses  afin  de  decouvrir  le  benefice,  ou  inversement  la 
perte,  occasionne  par  chacune  des  commandes  separement. 
La  commande  comporte-t-elle  des  pieces  de  natures  trop 
diverses,  il  est  meme  souhaitable  de  pousser  plus  loin 
l'etude  en  recherchant  le  prix  de  revient  pour  toutes  les 
parties  distinctes  de  la  commande.  Ce  prix  de  revient  fera 


Pour  l'etude  ci-dessous  il  est  pris  pour  exemple  une 
fonderie  avec  atelier  de  parachevement  et  un  prix  de 
revient  etabli  par  commande. 


Trjvau«  elfectu 


Dimensions  de  la  feuille     v,2/  2  A  0^6 

Les  coefficients  de  frais  generaux  sont  recherches  tous 
les  mois. 


Livre  de  pointage. 

La  base  du  calcul  du  prix  de  revient  par  commande  ou 
par  pieces,  que  Ton  peut  egalement  denommer  «  prix  de 

Modele  B 
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Dimensions  de  la  Feuille:  0,60^  0,40. 

connaitre  les  travaux  dont  il  faut  s'assurer  les  commandes  revient  analytique  »,  est  constitute  par  le  livre  de  pointage 
et  cenx  a  rejeter.  dans  lequel   on  puise  l'element   «  salaires  ».    C'est  la  le 

(i)  Memoire  presente  au  Congfres  de  Fonderie  de  Liege.  fondement  essentiel  du  systeme. 
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Salaires  directs. 

Le  livre  de  pointage  (tableau  A)  est  concu  de  telle  facon 
que  le  prepose  au  calcul  du  prix  de  revient  puisse  aisement 
y  relever  les  salaires  payes  pour  chacune  des  commandes. 
A  cette  fin  le  pointeur  inscrit  journellement  sur  son  carnet 
le.  nombre  d'heures  que  chaque  ouvrier  producteur  a,  la 
veille,  consacre  aux  commandes.  Celles-ci  sont  designees 
par  un  numero  d'ordre. 

Salaires  indirects. 

II  y  a  naturellement  a  tenir  compte  des  salaires  non 
productifs  que  Ton  peut  appeler  «  frais  generaux  d'usine  »  ; 
sont  tels  les  salaires  des  manoeuvres,  des  chefs  et  meme 


les  appointements  des  directeurs  et  employes,  non  attaches 
exclusivement  a  une  des  divisions  de  l'usine,  1  1/2  des 
emoluments  fixes  des  administrateurs,  1  1  jz  des  primes 
d 'assurances,  hormis  la  prime  d 'assurance- accidents,  dont 
il  est  parle  plus  loin,  1  1  ji  des  contributions  directes,  ainsi 
qu'en  general  tous  les  frais  de  publicite,  de  voyages,  corres- 
pondances,  fournitures  de  bureaux,  chauffage  de  ceux-ci,  etc. 

Consommations  indirectes. 

Les  consommations  indirectes  comprennent  entre  autres  : 
les  sorties  de  magasins  non  attribuables  a  une  commande, 
tels  les  sables,  les  charbons  pour  le  chauffage  des  locaux, 
etc.,  la  prime  d 'assurance-accidents  dont  le  taux  par  rapport 


Modele  C. 


Exercicel92.  132 


Tableau  de  Repartition  1 


Moisde   192. 
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gene re  ux 


Consommations 

directes  indirecrts 


Dimensions  de  la  Feuille 

ceux  des  hommes  de  metier  pour  le  temps  qui  n'est  pas 
directement  consacre  a  une  commande. 

La  seconde  page  du  livre  de  pointage  est  destinee  au 
releve,  par  commandes,  des  salaires  ou  l'affectation  des 
salaires  indirects. 

Les  salaires  d'un  mois  sont  releves  sur  deux  tableaux  B, 
dont  l'un  est  reserve  a  la  fonderie  et  le  second  a  l'atelier, 
en  separant,  tant  dans  l'une  division  que  dans  l'autre,  les 
frais  generaux  d'usine,  et  les  salaires  des  fondeurs  et  char- 
geurs  du  cubilot. 

Frais   Generaux  Generaux  ou  d 'Administration. 

L'element  «  salaires  »  etant  connu,  il  s'agit  d'en  recher- 
cher  un  second  que  Ton  denomme  «  frais  generaux  gene- 
raux »  ou  «  d'administration  »,  comprenant  principalement 


39^X4-8^ 

aux  salaires  est  connu,  etc.  La  force  motrice  est  divisee  en 
trois  au  prorata  de  la  force  absorbee  par  les  moteurs  : 

i°  Fusion  ; 

2°  Fonderie  ; 

3°  Atelier. 

La  facture  mensuelle  de  la  force  motrice  est  repartie  sui- 
vant  cette  proportion. 

Tableau  C. 

Les  salaires  du  mois  entier  fournis  par  le  tableau  B  sont 
reportes  sur  le  tableau  C,  le  plus  possible  dans  l'ordre 
numerique  des  commandes,  quoique  cet  ordre  n'ait  pas 
une  importance  essentielle.  II  suffira  de  grouper  les  com 
mandes  d'une  meme  centaine  18100  a  1S199,  18200  a 
18299,  etc.  Point  n'est  necessaire  de  faire  des  additions  sur 
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les  tableaux  B  memes.  En  suivant  du  doigt  ou  meme  des 
yeux,  le  total  de  chaque  addition  peut  ctre  porte  directement 
•sur  le  tableau  C. 

Le  cote  gauche  du  tableau  C  est  reserve  aux  salaires  de 
fonderie,  avec  une  colonne  ou  une  simple  case  pour  le  total 
•des  salaires  aux  cubilots  et  une  seconde  pour  le  total  des 
frais  generaux  de  fonderie.  Du  cote  droit  on  releve  les 
salaires  directs  de  l'atelier  avec  une  colonne  pour  les 
frais  generaux  d'atelier.  On  additionne  de  part  et  d'autre 
les  salaires  directs. 


assez  consequent,  ayant  une  influence  generale  sur  I'affaire, 
peuvent  etre  repartis  sur  plusieurs  mois. 

On  repartit  ces  divers  frais  dans  les  colonnes  4  a  7 
du  tableau  D,  en  d'autres  mots  on  les  scinde  en  «  frais 
generaux  generaux  »,  «  consommations  indirectes  de  fon- 
deries  »,  «  consommations  indirectes  d'atelier  »  et  «  frais  de 
fusion  au  cubilot  ».  Les  colonnes  en  blanc  sont  reservees  a 
d'autres  moyens  de  fusion,  s'il  en  existe,  ou  a  tel  second 
cubilot  ou  batterie  de  cubilots,  produisant  une  qualite  de 
fonte  tout-a-fait  distincte. 


Modele  D 


Recherche  des  Frais  Generaux 


Exercice  192  192 


-ACTuRES  et  oiveas 


Quantites 


Prix 


Sommes 


Fratsgen 
generaux 


Fonderie 


Cubilot 


Atelier 


OBSE  RVATIONS 


Dimensions  de  la  feuille  0,60X0,4-5^ 


Rapport  des  Frais  Generaux  Generaux 
et  des  Consommations  Indirectes 
aux  Salaires  Directs. 

Ee  tableau  D  sert  a  definir  les  montants  et  le  pourcentage 
•de  ces  frais. 

La  premiere  colonne  recoit  la  denomination  des  frais  du 
mois,  tels  : 

Assurance  incendie  1/2  de  prime  ; 

Assurance  accidents  ; 

Assurance  chdmage,  etc.  ; 

Frais  de  voyage  ; 

Appointements  ; 

Timbres-poste  ; 

Telegraphe  et  telephone  ; 

1  1  jz  emoluments  fixes  ; 

1  1  /2  contribution  ; 

Sorties  de  magasins  ; 

Force  motrice,  etc. 
Les  frais  d'une  tournee  d'affaires,  ou  tout  autre  poste 


Les  consommations  de  magasins  sont  donnees  par  les 
tableaux  E  dresses  par  le  magasinier.  On  fait  dresser 
quatre  tableaux,  soit  un  pour  la  fonderie,  un  pour  l'atelier, 
un  pour  le  cubilot  et  un  quatrieme  pour  les  frais  generaux 
generaux.  On  elimine  de  ces  tableaux  les  consommations 
directes  qui  sont  reportees  dans  la  colonne  « consommations 
directes  »  du  tableau  C. 

On  fait  les  additions  du  tableau  D  et  impute  a  chaque 
commande  la  quote-part  des  «  frais  generaux  generaux  »  et 
des  «  consommations  indirectes  »,  toujours  par  rapport  aux 
salaires  productifs. 

Calcul  du  Cout  de  la  Fusion. 

Sur  une  feuille  separee  G,  on  calcule  d'apres  le  livre 
de  fabrication  la  quantite  de  fontes  employees  pendant  le 
mois  avec,  en  regard,  la  valeur  respective  au  prix  de  revient 
sur  pare. 

Au  total  du  prix  de  revient  sur  pare,  on  ajoute  les  con- 
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Dimensions  de  la  reuille  0,34X0,34- 


Modele  F  (recto) 
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nominations  qui  sont  donnees  par  le  tableau  D  et  la 
main-d'ceuvre  que  Ton  trouve  sur  le  tableau  C,  tout  en 
deduisant  du  poids  la  freinte  qui  generalement  est  d'environ 
50/0  pour  une  valeur  nulle,  ainsi  que  les  divers  dechets  de 
fabrication  (SANS  LES  REBUTS)  pour  une  valeur  approxi- 
mative de  celle  du  jour. 

On  obtient  ainsi  la  fabrication  bonne  AVEC  rebuts  ;  on 
calcule  le  prix  aux  cent  kilos.  L'augmentation  de  ce  prix 
par  rapport  au  prix  moyen  des  fontes  employees  constitue  le 
cout  aux  100  kilos  de  la  fusion. 

Modele  G 


Cout  da  la  Fusion  aux  %  Kg. 
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Cout  des  Melanges. 

D'autre  part,  on  calcule  la  valeur  moyenne  aux  100  kilos 
des  divers  melanges  au  prix  de  revient  sur  pare  et  on  y  ajoute 
le  cout  aux  100  kilos  de  la  fusion.  De  cette  facon  on  obtient 
le  prix  des  divers  melanges,  DECHETS  DE  FONDERIE 
DEDUITS,  HORMIS  LES  REBUTS. 

On  reporte  ces  divers  prix  sur  un  tableau  qui  sera  con- 
suite  lors  de  l'etablissement  du  prix  de  revient  de  chaque 
commande. 

N ombre  et  Poids  des  Pieces  Coulees. 

Pour  connaitre  le  nombre  et  le  poids  des  pieces  coulees, 
l  .on  se  sert  de  la  feuille,  modele  H,  qui  est  remplie  jour- 
nellement  par  un  pointeur  d'apres  les  donnees  des  ebar- 
;  beurs  et  du  livre  de  fabrication,  dont  le  trace  peut  varier 
I  suivant  la  necessity  de  l'entreprise. 


Cartes  de  Classement. 
Les  donnees  du  tableau  C  sont  reportees  au  verso  de 
cartons  d'une  teinte  speciale  destines  a  etre  joints  commc 
piece  finale  au  dossier  qui  porte  le  numero  de  la  com- 
mande. 

II  est  comprehensible  que  certaines  commandes  ne  sont 
fabriquees  que  sur  une  periode  de  plusieurs  mois.  Pour  cette 
raison  il  a  ete  prevu  plusieurs  lignes  au  verso,  chaque 
ligne  recevant  les  frais  d'un  mois. 

Le  carton  F  est  du  format  demi-commercial. 
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Dimensions  de  la  feuille  0,1/^X0,29 


Procede  d' inscription  sur  la  carte  F. 

On  commence  par  inscrire  en  haut  le  nombre  de  mou- 
lages,  rebuts  compris,  au  prix  de  la  fonte  liquide,  dechets 
deduits,  en  tenant  compte  des  prix  des  mois  pendant  les- 
quels  les  pieces  ont  ete  coulees.  Les  rebuts,  et  s'il  y  a  lieu  les 
masselottes  restees  attachees  jusqu'a  l'atelier,  sont  deduits 
au  prix  de  mitraille  du  jour. 

On  connait  consequemment  les  produits  bons  que  Ton 
greve  de  tous  les  frais  inscrits  au  verso  de  la  carte.  Ce 
verso  est  imprime  a  l'envers  par  rapport  au  recto,  de  facon 
que  Ton  n'ait  qu'a  soulever  la  carte  pour  connaitre  le 
total  des  differents  mois.  Par  un  simple  coup  d'ceil  l'addition 
est  faite  sans  qu'il  soit  necessaire  de  l'inscrire  au  verso. 

On  y  ajoute  le  cas  echeant  les  pieces  provenant  du 
stock  au  prix  moyen  fourni  par  la  toute  derniere  situation 
generale  ou  au  prix  exact  par  les  listes  de  stocks. 
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On  deduit  au  contraire  les  excedents  au  prix  moyen  de  la 
ligne  superieure  et  il  reste  les  pieces  qui  passent  a  l'atelier. 

Connaissant  lors  de  l'expedition  le  poids  fini  on  porte 
le  poids  des  tournures  sur  la  carte  au  prix  du  jour.  On 
peut  aussi  ne  pas  crediter  la  fabrication  de  la  valeur  des 
copeaux,  tout  en  deduisant  le  poids  de  ceux-ci  ce  qui 
reviendrait  a  considerer  le  produit  de  la  vente  des  tour- 
nures recuperees  comme  un  benefice. 

La  «  freinte  »  que  subissent  les  pieces  a  l'atelier  par  suite 
du  meulage,  etc.,  peut  etre  negligee  pour  la  raison  qu'elle 
est  fort  minime  et  qu  il  n'est  guere  possible  dans  un 
atelier  de  recuperer  des  tournures  propres  et  que  force - 
ment  on  ramasse  et  vend  des  poussieres  et  du  sable  qui 
viennent  compenser  la  perte  de  poids. 

Si,  comme  il  se  presente  assez  souvent,  il  entre  dans 
la  composition  des  pieces,  des  matieres  etrangeres  augmen- 
tant  le  poids,  on  les  porte  egalement  sur  le  carton  au  prix 
d'achat  ou  du  stock  tout  en  deduisant  les  dechets  et 
tournures  s  il  y  a  lieu. 

La  fabrication  est  ensuite  grevee  des  frais  d'atelier  tou- 
jours  en  consultant  d'un  coup  d'ceil  le  verso  ou  Ton  a  eu 
soin  d'inscrire  auparavant  les  commissions  payees,  les  frais 
d'expedition  et  tous  autres  frais  grevant  la  marchandise 
apres  la  sortie  de  l'usine.  Ces  divers  frais  sont  deduits  du 
prix  facture. 

On  connait  maintenant  le  benefice  ou  la  perte  et  on  calcule 
ce  resultat  aux  100  kilos. 

Une  marge  est  prevue  pour  les  «  Observations  » even- 
tuelles,  telles  :  »  Commande  de  remplacement  »  ou  «  Cause 
de  la  perte  ». 


Ces  cartons  avec  les  feuilles  H  sont  ensuite  soumis  aux 
services  qui  s'y  interessent  et  verses  aux  dossiers  respectifs 
pour  consultation  ulteiieure. 

Parachevement  hors  d'usine. 

Le  cout  du  parachevement  hors  de  l'usine  est  considere 
comme  de  la  main-d'ceuvre  directe  d'atelier  avec  cette  dis- 
tinction qu'elle  n'est  grevee  que  de  frais  generaux 
generaux,  a  l'exclusion  de  salaires  indirects  et  de  consom- 
mations  indirectes.  Les  frais  de  transport  aller  et  retour 
constituent  des  consommations  directes. 

Prix  de  Revient  du  Materiel  fabriquc 
pour  I'Usine  meme. 

On  procede  tout-a-fait  de  la  meme  facon  sauf  que  Ton 
est  tenu  de  prevoir  un  carnet  de  commandes  distinct  avec 
des  numeros  sans  ressemblance  aucune  avec  ceux  des 
commandes  de  clients. 

Fagon  de  disposer  les  Cartons  dans  la  Boite. 

On  commence  par  inscrire  les  numeros  des  commandes 
ouvertes  sur  des  cartons  vierges.  Les  disposer  par  ordre  et 
intercaler  un  nouveau  numero  au  fui  et  a  mesure  qu'il  s'en 
presente. 

Repartition  des  Frais   Generaux  Generaux. 

En  temps  normal,  on  peut'  rechercher  la  moyenne  des 
douze  mois  de  l'exercice  precedent  et  tabler  sur  cette 
moyenne  pour  l'exercice  suivant,  quitte  a  verifier  au  bout 
de  l'an  si  Ton  s'en  est  ecarte. 


REVUE  DES  PUBLICATIONS 


LE  TRAITEMENT  THERMIQUE 

DES  MOULAGES  D'ACIER 

Les  problemes  relatifs  au  traitement  thermique  des 
moulages  d'acier  sont  intimement  lies  a  la  metallurgie 
proprement  dite  ;  pour  cette  raison,  il  est  difficile  d'etudier 
d'une  maniere  complete  le  traitement  thermique  sans 
faire  une  incursion  dans  le  domaine  metallurgique. 

On  s'applique,  en  fonderie  d'acier,  a  conduire  l'operation 
de  la  fusion  de  maniere  telle  que  le  metal  possede  une 
grande  fluidite  au  moment  ou  le  carbone  et  les  metallo'ides 
se  trouvent  reduits  dans  la  mesure  voulue.  Le  metal  est 
ensuite  traite  par  l'addition  de  desoxydants  et  de  recar- 
burants,  soit  dans  le  four,  soit  dans  la  poche  de  coulee, 
suivant  le  proced6  adopte.  Dans  son  desir  d'obtenir  un 
metal  bien  fluide,  remplissant  tous  les  details  du  moule,  le 
fondeur  le  porte  parfois  a  une  temperature  excessive,  ce 
qui  produit  un  surchauffcment  des  moules.  Dans  ces 
conditions,  le  refroidissement  est  tres  lent  et  le  metal  est 
expos6  a  la  cristallisation  et  a  la  formation  d'un  gros 


grain ;  cela  se  produit  toujours  pour  les  moulages  tres  massifs 
coules  dans  le  sable. 

Quelquefois,  notamment  quand  le  metal  est  tres  phos- 
phoreux,  la  structure  cristalline  prend  des  formes  arbores- 
centes  connues  sous  le  nom  de  dendrite. 

Dans  ce  cas,  les  impuretes  sont  rejetees  sur  la  limite  de 
ces  formes,  creant  ainsi  une  zone  segregee  dont  l'elimination 
est  tres  difficile. 

Les  defauts  susdits  relevent  de  la  metallurgie  ;  on  peut 
y  obvier  dans  une  large  mesure  en  surveillant  la  compo- 
sition du  metal  et  en  faisant  la  coulee  a  une  temperature 
normale  ;  en  outre,  les  moulages  doivent  etre  retires  du 
sable  aussitot  que  possible. 

Si,  cependant,  des  produits  presentant  ces  defauts  doi- 
vent etre  traites,  il  faut  s'appliquer  a  detruire  cette  micro- 
structure.  Les  gros  cristaux  sont  d6truits  par  une  temp6- 
rature  considerablement  superieure  au  point  critique  ;  apres 
refroidissement,  on  porte  les  pieces  a  une  temperature 
inferieure.  Pour  chaque  chaude,  on  a  soin  de  maintenir  la 
tcmp6rature  assez  longtemps  pour  que  la  piece  soit  chauffee 
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uniformement  jusqu'au  centre.  Les  pieces  sont  enfin 
refroidies,  soit  dans  le  four,  soit  a  l'air,  suivant  les  qua- 
lites  qu'on  desire  donner  au  produit  fini.  L'elimination 
des  dentrites  necessite  un  traitement  special,  plus  6ner- 
gique  ;  il  faut  les  porter  a  une  temp6rature  plus  elev6e 
et  les  refroidir  rapidement  afin  d'empccher  une 
nouvelle  segregation  ;  on  termine  par  un  r6chauf- 
fage  a  une  temperature  moins  elevee,  au-dessous  du 
point  critique,  dans  le  but  d'affiner  la  structure 
moleculaire. 

L'acier,  qui  n'a  pas  ete  completement  debarrasse 
de  ses  gaz  par  les  desoxydants,  s'en  separe  au  moment 
de  la  solidification.  Ces  gaz,  qui  cherchent  a  s'echap- 
per  de  la  masse  pateuse,  y  restent  emprisonnes  ;  ils  y 
forment  des  soufflures  qui  donnent  au  metal  une  appa- 
rence  spongieuse  et  en  compromettent  serieuse- 
ment  la  resistance.  En  outre,  les  gaz  non  elimines 
tendent  a  abaisser  le  point  critique  et  a  favoriser 
ainsi  la  cristallisation. 

On  combat  la  porosite  en  veillant  a  ce  qu'il  reste 
toujours,  dans  la  charge  liquide,  assez  de  manganese 
pour  fixer  les  oxydes  dissous  et  en  desoxydant  conve 
nablement  le  metal  dans  la  poche  de  coulee.  Les  mou- 
lages  poreux  exigent  un  traitement  thermique  spe- 
cial. 

Une  autre  cause  de  porosite,  e'est  le  fait  de  la  cou- 
lee dans  des  moules  imparfaitement  seches  ou  dont 
les  events  sont  insuffisants.  Dans  ce  cas,  les  cavites 
contiennent  une  notable  proportion  d'air  et  leurs  pa- 
rois  montrent  presque  toujours  des  traces  d'oxyda- 
tion  ;  en  outre,  l'examen  microscopique  revele  que 
le  metal  environnant  est  souvent  decarbure  dans  une 
certaine  mesure,  formant  de  la  ferrite  ductile. 

Les  cavites  sont  aussi  produites  par  le  retrait, 
notamment  aux  endroits  presentant  des  variations 
de  section. 

On  y  remedie  en  disposant  une  masselotte  au-dessus 
des  fortes  sections  afin  de  les  «  nourrir  »  au  moment 
de  leur  solidification  ;  on  peut  aussi  accelerer  leur 
refroidissement  par  des  moyens  artificiels.  On  recourt 
a  l'une  de  ces  methodes  quand  il  n'est  pas  possible 
de  corriger  la  forme  du  modele.  Foundry. 


UNE  PIECE  DE  MOULAGE  MONSTRE 

La  Buffalo  Foundry  and  Machine  C°  (Buffalo, 
E.  U.  A.)  a  execute  recemment  un  moulage  pesant  en- 
viron 114  tonnes  a  l'etat  fini  ;  brute,  la  piece  pesait 
environ  135  tonnes,  la  difference  etant  representee 
par  les  masselottes,  les  coulies,  les  events,  etc.  La 
piece,  un  cylindre  avec  trou  octogonal,  avait  une  lon- 
gueur de  5  m.  20.  Afin  de  l'obtenir  bien  saine,  on  decida 
de  la  couler  debout.  II  fallut  etablir  le  moule  a  4  m.  25 
de  profondeur  au-dessous  du  sol.  Comme  on  rencon- 
trait  une  nappe  d'eau  a  2  m.  40,  il  fallut  etablir  d'abord 
une  fosse  absolument  etanche.  Etant  donnee  la  masse 
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de  la  piece,  il  fallut  munir  le  moule  de  grandes  masse- 
lottes permettant  de  «  nourrir  »  la  piece  au  fur  et  a 
mesure  du  retrait. 

Par  suite  de  la  hauteur  exceptionnelle  de  la  piece, 
on  devait  compter  avec  une  forte  pression  a  la  base  ;  le 
noyau  devait  pouvoir  la  supporter  ;  il  devait,  en  meme 
temps,  posseder  une  porosite  suffisante  pour  permettre 
le  d6gagement  des  gaz  se  formant  dans  la  masse  au 
contact  du  metal  fondu  ;  en  outre,  le  noyau  devait  etre 
assez  elastique  pour  supporter  le  retrait  du  metal  au 
moment  du  refroidissement.  Le  coefficient  de  con- 
traction n 'etant  pas  le  meme  a  la  base  et  au  sommet  de 
la  piece,  il  fallait  tenir  compte  de  cette  difference  dans 
les  mesures  du  moule  et  du  noyau  de  maniere  a 
obtenir,  en  fin  de  compte,  un  moulage  de  dimensions 
correctes.  Afin  de  pouvoir  disposer,  au  moment  de  la 
coulee,  de  la  quantite  necessaire  de  fonte  liquide,  on 
fut  oblige  de  construire,  a  proximite  du  moule,  un 
reservoir  capable  de  contenir  70  tonnes.  On  le  cons- 
truisit  au  moyen  d'anneaux  en  fonte  superposes  ;  il 
recut  une  garniture  interieure  en  briques  refractaires 
et  en  argile.  On  disposait,  en  plus,  de  trois  poches 
tenant  respectivement  30,  25  et  10  tonnes. 

On  estime  que  pour  extraire  la  piece  brute  avec  son 
noyau,  le  pont-roulant  a  du  fournir  un  effort  de  plus 
de  200  tonnes.  {Foundry.) 


La  pratique  de  la  fonderie  d'acier.  —  Sous  ce  titre 
on  trouve  resumes  dans  le  Stahl  ii  Eisen  un  certain 
nombre  de  dispositifs  constituant  des  perfection- 
nements  en  fonderie  d'acier. 

Les  gros  moulages  pour  turbines  hydrauliques,  de 

M.  Diller  (Foundry ) .  —  L'auteur  explique  dans  cet 
article  comment  on  peut  operer  la  coulee  des  grosses 
enveloppes  et  tubulures  des  turbines  hydrauliques. 


BIBLIOGRAPHIE 

Traite  pratique  de  la  Fonderie  de  fer,  nouvelle  edi- 
tion, par  Ivan  Lamoureux  ;  Desoer,  editeur,  a  Liege. 

Les  jeunes  gens  trouveront  dans  cet  ouvrage  un 
guide  indispensable  a  leurs  etudes  ;  les  apprentis  de 
fonderie  et  les  mouleurs  y  puiseront  des  connaissances 
qui  leur  permettront  d'ameliorer  leur  situation.  Les 
contremaitres,  chefs  de  fonderie  et  les  ingenieurs 
pourront,  par  l'examen  des  idees  emises,  aliermir 
leur  jugement  et  etablir  les  causes  des  phenomenes 
inexpliques. 

Cette  edition  remaniee  et  augmentee  de  l'ouvrage 
si  connu  de  MM.  G.  van  Der  Haeghen  et  L.  Ledent, 
donne  de  la  maniere  la  plus  concise  possible  un  expose 
complet  de  la  fonderie  de  fer.  Traite  par  un  specia- 
liste  tel  que  M.  Ivan  Lamoureux,  collaborates  tres 
apprecie  de  la  Fonderie  Moderne,  le  sujet  ne  pouvait 
etre  mieux  presente. 


LA  FONDERIE  MODERN  I  . 
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CHRONIQUE  DES  BREVETS 


PERFECTIONNEMENTS  APPORTES  ET 
RELATIFS  AU  MOULAGE  ROTATIF 
Brevet  N°   515 133 
D.  S.  DE  Lavaud 

Le  moule  metallique  massif  4  est  porte  par  deux  rou- 
leaux paralleles  5  qui  tournent  par  leurs  deux  bouts  dans  les 
parois  des  extremites  d'un  bac  6. 

Le  moule  possede  un  anneau-tenon  8  qui  correspond  a 
des  sillons  appropries  des  rouleaux  5  ;  l'un  de  ces  sillons 
apparait  en  10  dans  la  fig.  1  ;  les  pieces  8  et  10  ont  pour 
objet  d'empecher  le  glissement  longitudinal  ou  le  jeu  du 
moule  par  rapport  aux  cylindres  5. 

A  une  extremite,  l'interieur  du  moule  peut  affecter  la 
forme  indiquee  en  9  dans  la  fig.  1  ;  pour  faciliter  la  fonte 
de  tuyaux  a  manchon.  L'extremite  gauche  du  moule  est 
formee  d'un  anneau  taille  11. 

Le  bac  6  est  prevu  pour  la  reception  d'une  reserve  13  d'eau 
de  refroidissement  qui  sera  de  pr6ference  courante.  Cette 
eau  est  amenee  au  bac  par  une  conduite  d'admission  15  fixee 
au  bac  et  ajustee  par  frottement  dur  a  une  autre  conduite 
d'admission  15  qui  amene  l'eau  d'une  prise.  La  reserve  13 
est  maintenue  au  niveau  voulu  indique  dans  la  figure  3  au 
moyen  d'un  deversoir  d'echappement  vertical  16,  qui  s'ecoule 


3 ,  * 


dans  une  conduite  de  sortie  17  fixee  a  demeure  au  bac  et 
passant  a  frottement  dur  dans  une  autre  conduite  (qui 
n'apparait  pas  dans  le  dessin),  le  tout  amenant  l'excedent 
au  point  voulu  de  decharge.  Si,  pendant  T  operation  de  la 
fonte,  le  moule  4  est  mis  en  rotation  plongeant  partielle- 
ment  dans  la  reserve  13,  il  est  ainsi  bien  plus  facile  de  refroi- 
dir  ce  moule,  etant  donne  que  les  rouleaux  de  support  5 
tournent  dans  l'eau,  en  meme  temps  que  le  moule  lui-meme 
est  anime  du  mouvement  de  rotation,  puisque  l'un  au  moins 
de  ces  rouleaux,  quel  que  soit  d'ailleurs  le  sens  de  rotation 
du  moule,  etablit  toujours  dans  la  reserve  13  des  courants 
d'eau  qui  tendent  a  lancer  le  liquide  vers  l'exterieur  du 
moule  7  avec  une  force  appreciable,  ce  qui  a  pour  resultat 
de  supprimer  efficacement  la  formation  de  vapeur  la  ou 
clle  se  produirait  autrement,  c'est-a-dire  a  l'exterieur  du 
moule  dans  les  parties  immergees. 


PROCEDE  ET  DISPOSITIF  POUR  LE  DEMOULAGE 
DES  OBUS  ET  DE  TOUTES  AUTRES  PIECES. 
Brevet  N°  514948 
J.  Morat 

1  est  le  bati  de  la  machine  ;  il  forme  guidage  d'un  pis- 
ton 2,  preferablement  muni,  a  sa  partie  inferieure,  d'un 
galet  3  sur  lequel  se  fait  Taction  d'une  came  4  dont  l'axe  5 
est  tenu  par  ledit  bati  1. 

La  partie  superieure  du  piston  2  est  solidaire  d'un  pla- 
teau 6  sur  lequel  repose  un  bloc  7,  dit  support  de  chassis, 
et  presentant  un  evidement  central  qui  correspond  au  vide 


interieur  du  chassis  8  et  aussi  une  feuillure  emboitant  le 
cordon  9  qui,  generalement,  renforce  le  pourtour  de  celui-ci. 

L'arbre  5,  par  interposition  ou  non  d'un  embrayage  10, 
porte  les  poulies  folle  et  fixe  11  et  12  permettant  faculta- 
tivement  l'actionnement  de  la  machine. 

Le  plateau  incline  15,  convenablement  supporte,  entoure 
la  machine  de  facon  appropriee  pour  que  tout  le  sable  deta- 
che  des  obus  s'ecroule  dans  une  benne  16. 

Le  chassis  8,  apres  le  coulage  des  pieces  et  refroidisse- 
ment suffisant  de  celles-ci,  est  place  mecaniquement  ou 
autrement  sur  le  bloc  7  et  la  courroie  de  commande  de  la 
machine  est  passee  sur  la  poulie  fixe ;  les  secousses  subies 
par  le  chassis  font  descendre  le  sable  et  les  pieces  qu'il 
contient  a  l'interieur  du  bloc  7  et  Tebranlement  a  ete  suffi- 
sant pour  que  le  jeu,  qui  s'est  forme  entre  le  sable  et  la 
paroi  interieure  du  chassis  8,  permette  l'enlevement  de  ce 
dernier  soit  a  la  main,  soit  a  l'aide  d'un  appareil  de  levage 
quelconque. 

HUILE  A  NOYAUX  POUR  LA  FONDERIE 
ET  SON  PROCEDE  DE  FABRICATION 
Brevet  N°  514841 
M.  Melamid 

Des  experiences  ont  revele  que  Ton  peut  appliquer  avec 
des  resultats  particulierement  bons,  les  huiles  de  goudron 
oxydees,  comme  huiles  a  noyaux. 

Les  huiles  de  goudron  oxydees  possedent  la  propriete 
de  se  melanger  intimement  avec  le  sable  de  moulage  plus 
facilement  que  la  poix  et  le  goudron,  de  sorte  que  sans 
addition  d'autres  substances,  on  obtient  des  melanges  com- 
pletement  homogenes,  qui  a  l'emploi  sont  completemcnt 
comparables  aux  melanges  a  Thuile  de  lin. 

On  procede  de  facon  que  de  Thuile  de  goudron  d'origine 
quelconque  soit  traitee  par  de  Tair,  de  Toxygene,  ou  tout 
autre  agent  oxydant,  jusqu'a  ce  que  Ton  obtienne  un  pro- 
duit  visqueux. 

On  peut  aussi  ajouter  aux  huiles  de  goudron  oxydees, 
des  poix  d'origine  quelconque. 

On  peut  aussi,  avant  Toxydation,  ajouter  aux  huiles  de 
goudron  d'autres  huiles  plus  facilement  oxydables.  Ces  hui- 
les agissent  alors  dans  une  certaine  mesure  comme  cata- 
lyseurs,  en  ce  sens  que  Toxydation  de  tout  le  produit 
s'cffectue  plus  facilement  et  plus  rapidement. 
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ASS0CIATHO1N1  TECH1NHQUE  DE  FONDERIE 


REUNION  DU  COMITE  DE  DIRECTION 

du  19  janvier  1922 

La  stance  est  ouverte  a  16  heures,  sous  la  presidence  de  : 

M.  Emile  Ramas,  President,  assiste  de  M.  Ronceray, 
Tresorier  ;  M.  Didier,  Secretaire  general  et  M.  Carles, 
Ingenieur-Delegue. 

M.  Leonard,  President  de  l'A.  T.  F.  de  Liege,  Vice- 
President  pour  la  Belgique  de  notre  Association,  assiste  a 
notre  reunion. 

Etaient  presents  : 

MM.  Revillon,  Sandre  et  Thomas. 

S'etaient  excuses  : 

MM.  Cury  et  de  Boisgrollier. 

Le  proces-verbal  de  la  reunion  du  Coruite  du  15  de- 
■cembre  192 1  est  lu  et  approuve  a  l'unanimite. 

M.  Ramas  porte  a  la  connaissance  du  Comite  le  tele- 
gramme  suivant  : 

«  Fondeurs  Liegeois  a  leur  banquet  samedi  soir  apres 
«  avoir  entendu  vibrante  «  Marseillaise »,  envoient  collegues 
«  Fran9ais  leurs  meilleurs  sentiments  de  confraternite  et 
«  leurs  vceux  de  prosperity  a  leur  Association.  —  Leonard.  » 

U  a  ete  repondu  par  le  telegramme  qui  suit  : 

«  President  recu  telegramme  votre  Association.  Vivement 
«  touches  manifestation  sympathie  de  nos  collegues  Beiges, 
«  auxquels  adresse  sinceres  remerciements  et  meilleurs 
«  voeux.  Pour  Bureau  :  Secretaire  general,  Didier.  » 

Conferences  mensuelles.  —  II  est  rappele  les  sujet's  de 
conferences  proposes  dans  la  reunion  du  Comite  du  4  no- 
vembre  1921,  M.  Thomas  accepte  de  faire  en  fevrier  la  confe- 
rence sur  «  les  tendances  modernes  presidant  a  l'installation 
de  fonderie  ».  Cette  conference  se  fera  le  mercredi  15  fevrier, 
•a  20  heures,  a  l'Hotel  des  Chambres  Syndicales,  10,  rue  de 
Lancry,  Paris  (Xe). 

II  est  decide  de  faire  des  conferences  regionales  et  de 
■demander  en  particulier  le  concours  de  M.  Cocard  (pour 
le  Nord)  et  de  M.  Aubry  (pour  la  Haute-Marne). 

Propagande.  —  II  est  decide  que  les  listes  des  membres 
d'avant-guerre  et  les  listes  des  membres  actuels  seront 
[envoyees  a  chacun  des  membres  du  Comite,  pour  leur  per- 
mettre  de  recueillir  de  nouvelles  adhesions  et  surtout  de 
rappeler  l'existence  de  l'A.  T.  F.  a  ses  anciens  membres. 

I  La  question  du  bulletin,  comme  moyen  de  propagande, 
Jsst  envisagee.  Deux  questions  se  posent  :  i°  Ou  faire  un 


bulletin  annuel  donnant  les  conferences  developpees  pen- 
dant l'annee  ;  20  Ou  faire  des  bulletins  periodiques  donnant 
les  comptes  rendus  des  conferences  organisees. 

La  question  des  pages  d'annonces  est  egalement  soumise. 

M.  Thomas  declare  que  les  pages  d'annonces  sont  aussi 
interessantes  que  le  texte  et  ceci  perrhettrait  a  l'Association 
technique  de  trouver  des  ressources  complementaires. 

M.  Didier  fait  remarquer  que  le  but  de  l'Association  est 
surtout  de  faire  des  recherches  et  de  la  discussion  des  pro- 
blemes  de  fonderie,  la  publication  ne  devant  qu'en  etre  le 
complement. 

Collaboration  avec  l'Association  technique  Beige.  — 
M.  Leonard  expose,  au  nom  du  Comite  de  l'A.  T.  F.  de" 
liege,  un  certain  nombre  de  points  speciaux  : 

i°  Fonder  une  confederation  des  Associations  techniques 
de  Fonderie,  qui  aurait  pour  but  de  centraliser  les  recherches, 
tout  en  laissant  a  chacune  des  Associations  son  autonomic 

20  De  faire  l'echange  de  conferenciers  dans  la  mesure 
du  possible,  ce  qui  serait  particulierement  heureux  dans  les 
pays  de  langue  francaise. 

30  De  creer  un  programme  commun.  Annuellement  une 
question  commune  serait  soumise  a  toutes  les  Associations 
Techniques  de  Fonderie,  ce  qui  n'empecherait  pas  chaque 
Association  de  developper  son  programme  propre. 

40  L'echange  des  bulletins  techniques  entre  les  diverses 
Associations  qui  seraient  tenues  de  faire  part  des  resultats 
des  conferences,  de  maniere  a  permettre  la  continuation  des 
discussions. 

50  La  possibility  d'assister  a  des  reunions  et  conferences 
organisees  par  d'autres  Associations.  Le  raembre  etranger 
serait  admis  sur  presentation  de  sa  carte  de  membre  d 'Asso- 
ciation afhliee. 

6°  De  n'accepter  a  toute  Association  que  les  membres 
etrangers  faisant  partie  de  l'Association  de  leur  pays.  Un 
mode  special  de  cotisation  serait  a  creer  dans  l'interet  de 
toutes  les  Associations. 

M.  Ronceray  fait  observer  que  les  grosses  firmes  seraient 
seules  a  faire  partie  de  deux  ou  plusieurs  Associations  et 
qu'il  y  a  de  ce  cote  un  point  a  etudier.  Le  Comite  ne  voit 
pas  d'objections  de  principe  aux  propositions  de  M.  Leonard, 
parlant  au  nom  de  l'A.  T.  F.  de  Liege  ;  mais  les  modalites 
doivent  en  etre  etudiees. 

President  d'honneur.  —  Le  Comite  de  Direction,  en  rap- 
pelant  les  services  que  M.  Roger  a  rendus  a  l'Association 
Technique,  avant  la  guerre,  le  felicite  de  sa  nomination 
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comme  President  de  la  Chambre  de  Commerce  de  Paris  ; 
le  Comite  propose,  a  l'unanimite,  de  le  nommer  President 
d'honneur  de  l'A.  T.  F.  ;  M.  Didier,  secretaire  general,  est 
charge  de  faire  part  de  cette  nomination  a  M.  Roger. 

Nomination  dans  Vordre  de  la  Legion  d'honneur.  —  Nous 
sommes  heureux  de  faire  part  a  nos  Membres  de  la  nomi- 
nation comme  officiers  dans  l'ordre  de  la  Legion  d'honneur 
de  :  M.  Corre,  Directeur  de  l'Ecole  Nationale  des  Arts  et 
Metiers,  151,  boulevard  de  l'Hopital,  Paris,  Membre  d'hon- 
neur de  notre  Association  ; 

M.  Colin,  Directeur  des  Etablissements  Colin  et  Cie, 
a  Guise  (Aisne(. 

Le  Comite  leur  adresse  ses  plus  sinceres  felicitations. 

Jubile  Scientifique,  de  M.  Henry  le  Chatelier.  — 
L' Association  Technique  de  Fonderie  ayant  souscrit  pour  la 
celebration  du  Jubile  Scientifique  du  grand  savant  fran- 
gais  qu'est  M.  Henry  le  Chatelier,  a  decide  de  se  faire 
representer  a  cette  fete,  qui  aura  lieu  le  22  janvier,  a  la 
Sorbonne.  Y  assisteront :  M.  Ramas,  President,  et  M.  Carles, 
Ingenieur  delegue. 

Congres  America/in.  —  L'A.  T.  F.  porte  a  la  connaissance 
de  ses  membres  que  l'American  Foundrymen's  Association 
tiendra  un  Congres  et  une  Exposition  a  Cleveland  (Etat 
d'Ohio),  le  24  avril  prochain.  Les  Fondeurs  Francais  desireux 
de  faire  une  communication  au  Congres  Americain  sont 
invites  a  adresser  leurs  memoires  en  doubles  exemplaires 
a  l'A.  T.  F.,  avant  le  20  fevrier  1922.  Les  memoires  peuvent 
etre  ecrits  en  fran9ais,  car  1'Association  Americaine  peut 
les  traduire  tres  aisement. 

Questions  diverses.  —  Groupement  des  Fondeurs  de 
malleable. 

A  la  suite  de  la  correspondance  echangee  avec  M.  Cury, 
il  est  decide  de  proposer  M.  Parent,  Administrateur- 
delegue  des  Etablissements  Crepel-Hardy,  a  Nouzon,  et 
President  du  Syndicat  des  Fondeurs  de  Malleable,  comme 
President  du  Groupement  des  Fondeurs  de  Malleable,  que 
1'Association  Technique  de  Fonderie  serait  heureuse  de  voir 
se  constituer  dans  son  sein. 

Admission  des  Membres  nouveaux. 

Membres  donateurs  : 

Union  des  Industries  Metallurgiques  et  Minieres,  de  la 
Construction  Mecanique  Electrique  et  Metallique  et  des 
Industries  qui  s'y  rattachent,  7,  rue  de  Madrid,  Paris  (8e). 
(Don  de  1.000  francs.) 

Membres  societaires  : 

Bajol  (Gaston),  Directeur  de  Fonderie  a  la  Cie  Francaise 
de  Constructions  Industrielles,  51,  rue  Pasteur,  Choisy- 
lc-Roi  (Seine). 


Berlot  (Henri),  Fondeur  en  cuivre,  8,  rue  de  la  Mission,. 

Troyes  (Aube). 

Binnert,  Chef  de  service  a  la  Societe  Francaise  Metal- 
lurgique  de  Gorcy,  2,  rue  de  Constantinople,  Paris. 

Etablissements  Fenwick  Freres,  8,  rue  de  Rocroy,  Paris  (ioe)i 

Grosjean  (Leon),  Fondeur,  rue  du  Pont-Casse,  a  Nancy,. 
(M.-et-M.). 


Leredde  (Gustave),  Industriel, 
Vrigne-aux-Bois  (Ardennes). 


avenue   de   Mezieres,  a 


Levoz  (Toussaint),  Conseil  pratique,  Ingenieur  metal- 
lurgiste,  Auxonne  (Cote-d'Or). 

Magdelenat,  Directeur  general  des  Usines  de  Rosieres,  a 
Bourges  (Cher) . 

Minard  (Abel),  Administrateur-delegue  de  la  Societe  des 
Anciens  Etablissements  Bidez  et  Haller,  a  Fumay 
(Ardennes) . 

Parent,  Administrateur-delegue  des  Etablissements  Crepee- 
Hardy,  a  Nouzon  (Ardennes). 

Pignarre  (Joseph),  Fondeur  constructeur,  Anciens  Eta- 
blissements Piat  et  Fougerolles,  Pignarre,  successeur„ 
Auxerre  (Yonne). 

Piron  (Georges),  Ingenieur,  5,  rue  Gretry,  Paris  (2e) . 
Societe  Anonyme  des  Usines  de  Rosieres,  a  Bourges  (Cher) . 
Societe  Metallurgique  Fran9aise  de  Gorcy,  a  Gorcy  (M.-et-M.) 

Membre  adherent  : 

Fradin,  Adjoint  au  Chef  de  Fonderie  de  Bonvillain  et  Ron- 
ceray,   23,   rue  Eugene-Pelletan,  Choisy-le-Roi  (Seine). 

Compte  rendu  du  Congres  de  Liege.  —  Par  suite  de  la  recti- 
fication de  nombreux  cliches,  nous  avons  ete  obliges  de 
retarder  la  mise  sous  presse  du  compte  rendu  qui  sera 
envoye  tres  prochainement  a  l'imprimerie. 


Le  President  : 
C.  RAMAS. 

Le  Secretaire  General 
C.  DIDIER. 


Le  Tre'sorier  : 

E.  RONCERAY 

L' Ingenieur  Delegue  : 
J.  CARLES. 


hire  page  XX  nos  petites  annonces  et  page  III  la 
liste  des  Fournisseurs  de  la  Fonderie. 

II  est  indispensable  de  se  faire  connaitre  si  on  ne 
veut  pas  rester  ignore. 
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Causene  sur  les  defauts  des  Moul 


es  iviouiages 

par  M.  LEONAFD.  - 


en 


Fond 


ene 


Le  jeudi  19  janvier,  a  20  h.  30,  devant  un  auditoire  nom- 
breux,  M.  Leonard,  president  de  l'A.  T.  F.  de  Liege,  fit  une 
causerie  tres  interessante  sur  les  defauts  des  moulages  en 
fonderie. 

«  Le  champ  de  cette  conference,  dit  M.  Ramas,  est  assez 
vaste  pour  que  nous  y  trouvions  la  source  d'un  assez  grand 
nombre  d'etudes  qui  suivront  ulterieurement,  car  il  existera 
encore  et  pendant  longtemps  des  defauts  en  fonderie, 
mais  nous  pouvons  et  nous  devons  continuer  a  en  dimi- 
nuer  le  nombre  et  l'importance,  tant  par  la  maniere  de 
mieux  traiter  les  metaux,  de  preparer  les  moules  et  de  faire 
les  operations  complementaires  que  par  des  methodes  scien- 
tifiques  et  plus  raisonnees  que  nous  pourrons  adopter  d'accord 
avec  les  producteurs  de  matieres  premieres  et  les  fournis- 
seurs  de  materiel  de  fonderie  ». 

M.  Leonard  expose  ensuite  la  cause  des  principaux 
defauts  : 

i°  Une  des  causes  de  rebut  les  plus  simples,  des  plus 
frequentes  est  le  sable  qui  se  retrouve  souvent  au  fond  de 
quelques  trous  venus  sur  la  piece.  Ce  sable  provient  d'une 
negligence  du  mouleur  ou  du  couleur,  d'un  ecrasement  des 
parties  de  noyaux  ou  du  joint,  d'un  jet  decoule,  taille  a  la 
hate  et  sans  soin.  Les  defauts  alors  constates  se  manifes- 
tent  par  une  porosite  de  la  piece. 

20  Un  autre  defaut  est  l'entrainement  du  laitier  et  du 
sable  par  la  fonte.  A  ce  moment,  le  conferencier  rappelle  le 
procede  Brunelli,  les  bassins  filtrants,  bassins  a  quenouilles 
et  autres. 

30  Le  troisieme  defaut  signale  est  la  difference  de  durete 
d'une  meme  fonte  dans  une  meme  piece.  Dans  certains  cas 
la  fonte  est  dure  et  trempee  dans  les  parties  epaisses  et 
douce  dans  les  parties  minces,  M.  Leonard,  se  montre  tres 
partisan  de  la  circulation  du  metal  dans  le  moule  et  dit 
que  ceci  peut  etre  obtenu  facilement  par  une  meilleure 
situation  des  cheneaux  de  coulee. 

40  Ensuite,  la  question  du  retrait  est  abordee  : 
a  Une  question  posee  a  differentes  reprises  n'a  pas  encore 
recu  de  reponse.  Que  se  passe-t-il  audelade  1.200  ou  1.3000 
pour  la  fonte  :  le  volume  continue-t-il  a  augmenter  en  fonc- 
tion  de  la  temperature?  »  M.  Leonard  cite  l'experience 
suivante  :  un  morceau  d'aluminium  jete  dans  une  poche 
d'aluminium  liquide  reste  a  la  surface  bien  que  la  densite 
de  l'aluminium  a  la  temperature  ordinaire  est  de  2,7  et 
que  le  meme  aluminium  liquide  possede  a  7750  une  densite 
de  2,35. 

M.  Leonard  presente  le  fait  et  ne  l'explique  pas  et  croit 
a  l'analogie  entre  la  fonte  et  l'aluminium. 

Le  retrait  est  parfois  gene  par  des  noyaux  trop  durs  ce 
qui  provoque  des  tapures  et  meme  des  ruptures.  La,  le 
noyauteur  et  le  mouleur  sont  en  faute. 

50  Dans  cette  partie,  M.  Leonard  nous  parle  des  souf- 
flures  dues  aux  gaz  produits  par  les  noyaux,  aux  gaz  entrai- 
nes  dans  le  moule  pendant  la  coulee  (1). 


6°  Legalisation  des  epaisseurs  ou  section  d'encastrc- 
ment  de  diverses  parties  de  la  piece. 

70  M.  Leonard  donne  quelques  compositions  de  sables 
a  noyau  et  par  une  etude  tres  interessante  indique  com- 
ment elles  se  comportent  aux  differentes  temperatures 
jusqu'a  1.1500. 

Apres  ce  long  expose,  M.  Dupont,  chef  de  fonderie  aux 
Pompes  de  Worthington,  revient  sur  l'experience  du  mor- 
ceau de  fonte  qui  nage  et  croit  que  l'oxydation  superfi- 
cielle  du  metal  solide  est  cause  de  ce  que  le  morceau  de  fonte 
surnage  sur  le  bain  de  fonte  liquide. 

D'apres  ses  constatations,  M.  Dupont,  declare  que,  si 
l'event  ou  la  masselotte  d'un  moule  se  gonfle  apres  s'etre 
affaisse,  les  moules  ayant  ces  caracteristiques  donnent  des 
pieces  saines  et  non  poreuses. 

Ensuite,  M.  Thomas,  directeur  des  Etablissements  Piat, 
a  Soissons,  revient  egalement  sur  le  phenomene  de  dilata- 
tion speciale  de  la  fonte.  M.  Thomas  n'est  pas  du  meme  avis 
que  M.  Leonard  concernant  le  temps  de  coulee  :  d'apres 
lui  «  un  moule  doit  etre  coule  aussi  vite  que  possible  »  en 
supposant  le  noyau  bien  sec,  les  ais  bien  degages  et  la 
coulee  bien  disposee.  La  coulee  rapide  previent  l'oxydation 
du  metal  dans  le  moule. 

M.  Thomas  rappelle  que  les  «  cahiers  des  charges  stipu- 
laient  dans  une  forme  un  peu  desuete  que  les  obus  devaient 
etre  coules,  la  masselotte  en  l'air  dans  des  conditions  deter- 
minees.  »  La  difficulty  etait  d'eviter  les  soufflures  car  les 
gaz  des  noyaux  devaient  pour  se  degager  redescendre  par  la 
lanterne  parfois  sur  une  longueur  de  1  m.  20  ».  II  y  a  cer- 
tainement  la,  une  modification  necessaire  a  apporter.  M.  Ron- 
ceray,  administrates  des  Etablissements  Bonvillain  et 
Ronceray,  affirme  que  d'apres  Keep,  le  silicium  n'a  aucune 
influence  au  point  de  vue  resistance.  Ensuite,  il  parle  de  la 
difference  de  densite  des  fontes  solides  et  liquides  et  souhaite 
qu'il  soit  fait  un  essai  de  densite  au  moyen  d'un  decimetre 
en  quartz  fondu  (appareil  de  M.  Portevin)  ou  en  carbo- 
rindon. 

La  coulee  lente  est  preferee  par  M.  Ronceray  en  beau- 
coup  de  cas,  mais  dans  certains  autres  il  est  absolument 
necessaire  d 'employer  la  coulee  rapide. 

La  plupart  des  defauts  signales  par  M. 
provenir  d'un  manque  de  permeabilite. 
de  sables  est  parfois  necessaire. 

Un  contremaitre  de  fonderie  signale  que  la  coulee  lente 
a  des  inconvenients  surtout  en  coulant  des  plaques,  au 
contraire  pour  ces  plaques  la  coulee  rapide  donne  d'excellents 
resultats. 


Leonard  semblent 
Un  depoussierage 


(I)  Voir  dans  le  numero  precedent  le  rapport  presente  par  M.  J. 
Leonard  au  Oonores  de  Liege  sur  les  liseres  noirs,  pourrituies,  souf- 
flures et  retirurei. 


M.  Ramas,  president  de  l'A.  T.  F.  remercie  M.  Leo- 
nard de  sa  tres  interessante  communication  et  invite  de 
nombreux  auditeurs  a  venir  assister  a  la  prochaine  confe- 
rence qui  aura  lieu  le  15  fevrier  sur  les  tendances  modernes 
presidant  a  1 'installation  des  fonderies  par  M.  Thomas. 
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Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie 

et  des  Industries  qui  s  y  rattachent 

Siege  Social:  121,  <Rue  Lajayette,  121.  —  PARIS  (W) 


Les  reunions  ont  lieu  le  2e  dimanche  de  chaque  mois  a  2  h.  30, 
a  l'Hdtel  des  Chambres  Syndicales,  10,  rue  de  Lancry,  Paris. 


Permanence :  lundi,  mercredi, 
vendredi  de  5  a  7  h.  du  soir. 


Reunion  du  Conseil  du  8  janvier  1922. 

La  seance  est  ouverte  a  2  h.  40,  sous  la  presidence  de 
M.  Lardin. 

Au  bureau,  MM.  Dady,  Bajol,  Tourneur,  Deville- 
Velloz,  Stahl,  Rudler  et  Callede.  M.  Lelorieux,  blesse 
au  cours  d'un  accident  d'automobile,  n'avait  pu  assister 
a  cette  seance. 

M.  Lardin  ouvre  la  seance  en  souhaitant  a  tous  que 
cette  annee  soit  meilleure  que  celle  qui  vient  de  se  terminer. 
II  exprime  aux  societaires  et  a  leurs  families  les  bons  vceux 
de  l'A.  M.  F.  II  rappelle  que  nous  avons  perdu,  en  1921, 
notre  collegue  Dussault,  et  envoie,  a  nouveau,  notre  salut 
a  sa  veuve. 

M.  Tourneur  donne  ensuite  lecture  du  proces-verbal  de 
l'Assemblee  generate  qui  est  adopte  sans  modification. 

Le  President  fait  pa"rt  des  nouvelles  adhesions,  et  presente 
en  premiere  lecture, 

Comme  membres  honoraires  : 

M.  (Ivan)  Lamoureux,  secretaire  general  de  l'Association 
Technique  de  Fonderie  de  Liege,  49,  rue  du  VabBenoit, 
a  Liege,  presente  par  MM.  Lardin  et  Tourneur. 

Societe  des  Usines  du  Pied-Selle,  fonderie  d'Issoudun 
(Indre),  presente  par  MM.  Lardin  et  Tourneur. 

Comme  membres  titulaires  : 
MM.  Adam  (Henri)  contremaitre  de  fonderie,  31,  quai  du  Hal- 
lage,  a  Creteil  (Seine),  presente  par  MM.  Mellier 
et  Ambollet. 

De  Becker  (Paul),  chef  modeleur,  223,  rue  Pasteur 
prolongee,  a  Marcq-en-Barceuil  (Nord),  presente  par 
MM.  Hermant  et  Van  den  Breede,  Charrieras 
Martial,  ingenieur  A.  et  M.,  aux  acieries  Delachaux 
31,  boulevard  Voltaire,  a  Asnieres,  presente  par 
MM.  Jacques  Peuplain  et  Lecerf. 

Fontaine  (Henri),  ex-chef  d'equipe  aux  usines  de 
Fumel,  4,  rue  Boissieu,  Paris,  presente  par  MM.  Des- 
tombes  et  Conte. 

Frederic  (Henri-Jules),  chef  de  moulage  aux  fon- 
deries  d'Asnieres,  18,  rue  Gabrielle,  a  Charenton 
(Seine),  presente  par  MM.  Frederic  Jules  et  Fre- 
deric Leon. 

Gramme  (Felix),  chef  de  laboratoire  a  la  Societe  Bab- 
cock  et  Wilcox,  33,  avenue  Berthelot,  a  Aulnay- 
sous-Bois,  presente  par  MM.  Tourneur  et  Dady. 

Grenet  (Loui^),  contremaitre  aux  Fonderies  Seine- 
Ardennes,  18,  rue  des  Lyanes,  a  Paris,  presente 
par  MM.  Mellier  et  Ambolet. 


Griere  Ernest,  chef  de  fonderie  aux  Fonderies  et 
Acieries  de  l'Anjou,  a  la  Possonniere  (M.-et-L.), 
presente  par  MM.  Roche  et  Forest. 

Leroi  (Louis),  ex-chef  de  fonderie  a  la  Societe  Nan- 
taise,  actuellement  aux  Fonderies  Modernes,  a 
Strasbourg,  presente  par  MM.  Harlay  et  Bertrand. 

Rochard  (Felix-Georges),  ingenieur  A.  et  M.,  ad- 
joint aux  Fonderies  Modernes  de  1' Automobile 
de  Bondy,  Hotel  Moderne,  rue  de  la  Forge,  a 
Noisy-le-Sec  (Seine),  presente  par  MM.  Grospierre 
et  Tourneur. 

Rouchy  (Pierre),  contremaitre  de  la  Societe  Fran- 
caise  de  Constructions  Industrielles,  26,  ave- 
nue de  l'H6tel-de-Ville,  a  Choisy-lerRoi,  presente 
par  MM.  Bajol  et  Duguet 

Sont  presentes  en  deuxieme  lecture  et  admis  dans  l'Asso- 
ciation : 

Comme  membres  titulaires  : 
MM.  Baert  (Edouard),  chef  de  moulage. 
Deguise  (Gaston),  chef  d 'atelier. 
Demuynck  (Lucien),  chef  de  noyautage. 
Desmons  (Charles),  chef  de  moulage. 
Duplat  (Arsene),  chef  de  modelage. 
Garit  (Albert),  contremaitre. 

Germinat  (Emile),    directeur    de    fonderies,  inge- 
nieur A.  et  M. 
Langevin  (Fernand),  contremaitre. 
Noel  (Ernest),  contremaitre. 

Robert  (Hubert),  chef  de  fonderies,  ingenieur  A.  et  M. 
Apres  un  appel  en  faveur  du  banquet,  1'prdre  du  jour  etant 
epuise,  la  seance  est  levee  a  4  h.  10. 


Reunion  mensuelle  du  8  janvier  1922. 

Le  Conseil  s'est  reuni  pour  examiner  les  dispositions  prises 
concernant  le  prochain  banquet.  Apres  audition  de  M. 
•Tourneur,  sur  les  details,  le  Conseil  decide  certaines  mesures 
en  vue  d'assurer  le  succes  du  bal  qui  doit  suivre. 

Puis,  M.  Lardin  entretient  les  membres  de  la  question 
de  l'apprentissage  et  soumet  une  proposition  qui  est  adoptee. 
La  Commission  des  Conferences  sera  chargee  d'etudier  le 
programme  A  et  B  du  Syndicat  general  des  Fondeurs  en 
fer  de  France  et  de  presenter  un  rapport. 

ERRATUM  au  N°  de  Janvier,  page  26.  —  Par  suite  d'une 
erreur  de  composition,  une  partie  du  discours  de  M.  Lardin 
a  ete  incorporee  dans  le  discours  de  M.  Bajol,  §  4,  5,6  et  7, 
2»°  colonne.  Nous  sommes  persuades  que  nos  lecteurs  ont 
d'eux-memes  retabli  les  textes. 
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LES  CONFERENCES  de  L  ASSOCIATION  AMICALE  et  MUTUELLE  de  FONDERIE 


Les  Combustibles  Solides  et  Liquides 

par  John  W.  PENICUD,  Inge'nieur  FRSA  a  M.  Inst.  Met.  de  Londres. 


Nous  avons  tous  une  idee  de  ce  que  devrait  etre  un  bon 
combustible  de  fonderie  ;  il  semble  toutefois  interessant  d'en 
resumer  les  proprietes. 

LES  COKES  METALLURGIQUES 

Le  coke  est  encore  le  grand  favori  des  combustibles 
employes  pour  la  fusion  des  metaux,  ceci  en  raison  de 
son  prix  de  revient  qui  est  inferieur  a  celui  des  huiles  lour- 
des.  3Ialheureusement  les  qualites  sont  variables  a  l'infini. 
II  est  possible  toutefois  de  se  faire  une  idee  approximative 
de  sa  valeur  sans  recourir  a  des  analyses  couteuses  en  les 
classant  comme  suit  : 


Mauvais  coke 

Bon  coke 

Sans  lustre,  souille 
de  taches  jaunes, 
rouges  et  brunes, 
poreux. 

s'effrite  facilement 

apparence 
durete 

metallique,  cassure 
argentee,  grain  ser- 
re. 

tres  dure 

non  lave 

lave 

lave 

7  a  10  0/0 

ten.  en  cend. 

5  a  7  0 /o 

Les  taches  jaunes,  rouges  et  brunes  denotent  la  presence 
d'impuretes,  de  fer  et  souf re,  produisant  a  l'usage  une  quan  - 
tite  excessive  de  laitiers,  cendres,  accompagnes  d'une  usure 
rapide  des  creusets  et  garnitures  refractaires.  Le  soufre, 
outre  son  action  destructive  sur  les  produits  en  plomb  agine 
corrtamine  le  metal  en  fusion,  sa  presence  etant  indiquee  par 
un  metal  sec  et  poreux ;  un  mauvais  combustible  donne  gene- 
ralement  des  flammes  longues  accompagnees  d'un  degage- 
ment  de  gaz  nocifs.  En  outre  il  s'effrite  a  basse  tempera- 
ture, en  determinant  de  petites  explosions,  sans  procurer 
l'intensite  de  chaleur  requise. 

Le  dechet  de  combustible,  a  la  fusion,  ajoute  a  celui  prove- 
nant  du  concassage  (10  a. 20  0/0)  devrait  l'exclure  comple- 
tement  de  la  fonderie.  D'ailleurs  son  emploi  est  impossible 
pour  la  fusion  de  l'acier  et  de  la  fonte  malleable  au  creu- 
set,  pour  les  raisons  decrites. 

Les  fournisseurs  de  creusets  en  plombagine  et  de  revete- 
ments  refractaires  sont  encore  plus  les  victimes  des  mauvais 
cokes  que  le  fondeur  lui-meme,  car  celui-ci  n'admet  que 
fort  rarement  que  son  combustible  est  l'agent  direct  du 
mauvais  rendement  de  ces  produits. 

II  est  pourtant  facile  et  logique  de  comprendre  que  les 
laitiers  accurrrules  sur  la  grille  proviennent  d'une  action 
chimique  tres  active  sur  les  produits  ayant  travaille  sous 
3'action  de  fondants  divers. 


Ces  laitiers  sont  generalemsnt  basiques,  alors  que  le 
produits  refractaires  sont  presque  tou jours  acides. 

Le  fabricant  de  produits  refractaires,  doit  done  rechercher 
un  produit  aussi  neutre  que  possible,  tout  en  ayant  soin 
de  conserver  a  ses  produits  une  resistance  mecanique  suf- 
fisante  afin  qu'au  decrassage  la  brique  ne  s'effrite  pas.  . 

Le  tableau  d'analyse  suivant  peut  servir  de  base  a  l'a- 
cheteur  : 


Analyse 

Bon 

Indifferent 

Mauvais 

Carbone   

92  0/0 

88  0/0 

87  0/0 

Matieres  volatiles  . 

I  0  /o 

I  0  /o 

1.5  O/O 

Cendres  

7  0/0 

10 

II  0/0 

et  plus 

Soufre  

traces 

I  0  /0 

1  5 

Oxyde  de  fer  

i-5  0/0 

2.50/0 

3  0/0 

plus  de 

plus  de 

1  0/0 

1  0  /o 

1  0  /o 

Pouvoir  calorifique 

au  kilogramme .  . 

70.50 

67.50 

66.75 

Parmi  les  cokes  les  plus  renommes,  celui  de  la  Grappe,  en 
Belgique,  donne  l'analyse  suivante  : 

Carbone   , 

Cendres   5  a  7  o  /o 

Eau  ,   moins  de  1  o  /o. 

Soufre   traces 

Un  combustible  dont  1' emploi  est  peu  generalise  est  le 
charbon  de  cornue.  Ce  produit  est  un  derive  de  la  distilla- 
tion du  charbon  dans  les  cornues  d'usine  a  gaz.  D'un  pou- 
voir calorifique  tres  eleve,  la  teneur  en  carbone  depassant  de 
beaucoup  celle  des  meilleurs  cokes,  il  necessite  pour  sa 
combustion  un  debit  d'air,  a  forte  pression,  eleve.  Sa  com- 
bustion est  parfaite  et  ne  laisse  que  des  cendres  tres  fines. 

L'intensite  de  chaleur  produite  est  considerable,  les  tempe- 
ratures allant  au  blanc  eblouissant  peuvent  etre  obtenues 
rapidement. 

C'est  le  combustible  ideal  pour  la  fusion  des  metaux  tels 
que  l'acier  doux,  les  ferros-alliages  de  chrome,  tungstene, 
nickel  pur,  etc.,  ainsi  que  la  pression  des  aciers  a  outils  en 
partant  de  dechets  d'outils  (precedes  Falvet)  et  necessitant 
un  metal  tres  liquide  pour  obtenir  des  outils  de  forme  dans 
des  moules  a  vert. 

Les  huiles  lourdes 
Ce  combustible  devient  de  plus  en  plus  populaire,  grace 
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aux  avantages  qu'il  reunit  et  dont  la  seule  enumeration 
ne  peut  qu'en  donner  les  principaux  : 

i°  Pouvoir  calorifique  au-dessus  de  9.000  au  kilo  ; 

20  Facilite  d'application  ; 

3°  Combustion  complete  ; 

4°  Mise  en  temperature  rapide  ; 

50  Chauffage  automatique  avec  courbe  de  progression 
variable  a  la  demande  ; 

6°  Reduction  considerable  du  poids  descrasses  (la  reduction 
des  crasses  en  fonderie,  comme  d'ailleurs  dans  le  chauffage 
des  chaudieres,  etc.,  est  une  question  de  premiere  importance. 
Un  exemple  entre  autres  est  celui  d'une  fonderie  de  metaux 
preciaux. 

Toutes  les  crasses  de  combustibles,  cendres,  garnitures 
refractaires,  creusets,  etc.,  sont  passees  au  broyage-lavage 
afin  d'en  recuperer  toute  parcelle  de  metal  precieux. 

L'emploi  de  l'huile  comme  combustible  reduit  de  moitie 
a  un  tiers  la  quantite  de  matieres  soumisesa  la  recuperation. 

70  Combustion  oxydante  ou  reductrice  a  la  demande,  etc* 

L'emploi  des  huiles  lourdes  n'est  pas  exempt  de  cer- 
taines  difficultes,  generalement  causees  par  une  installa- 
tion mal  etudiee  et  des  diffuseurs  dont  le  regime  de  debits 
d'air  et  d'huile  ne  sont  pas  proportionnes.  Dans  toutes  les 
installations  il  est  necessaire  de  prevoir  un  filtrage  parfait 
du  combustible.  Les  produits  elimines  par  cette  operation 
sont  les  goudrons  lourds,  l'anthracene,  la  naphtaline,  l'eau 
et  les  matieres  etrangeres.  Les  trois  premiers  peuvent  etre  uti- 
lises si  Ton  a  soin  de  rechauffer  le  reservoir  d'alimentation. 

La  presence  d'eau  dans  le  combustible  produit  une  com- 
bustion interrompue  par  de  petites  explosions  avec  retours 
de  flammes  dans  la  buse  d'injection. 

Les  constituants  principaux  des  huiles  lourdes  sont  le 
carbone  et  l'hydrogene.  La  combinaison  complete  de  ces 
deux  elements,  sous  forme  d'hydrocarbures,  determine 
leur  combustion  simultanee,  sans  separation,  c'est-a-dire 
sans  fumee.  La  variation  entre  les  proportions  de  l'hydro- 
gene et  du  carbone  determine  leur  propriete  au  point  de 


pouvoir  chauffant  plus  eleve  que  celles  a  faible  quantite 
de  ce  produit,  mais  ont  1'inconvenient  d'epaissir  considera- 
blement  les  huiles. 

Un  moyen  simple  et  pratique,  mais  indicatif  de  la  pre- 
sence de  la  paraffine,  est  de  deposer  une  goutte  d'huile 
sur  un  morceau  de  glace.  Si  l'huile  contient  le  produit  dont 
nous  parlons,  elle  se  gele  immediatement. 

La  naphtaline  a  une  tendance  marquee  a  se  solidifier 
plus  encore  que  la  paraffine.  La  naphtaline  se  condense  a 
temperature  moyenne  sous  forme  de  paillettes,  et  cette 
particularity  rend  difficile  l'ecoulement  au  travers  du 
bruleur.  Ce  n'est  tout  de  meme  pas  un  produit  a  eliminer,. 
mais  plutot  a  conserver  par  liquefaction  a  chaud  dans  le 
melange  ;  ceci  n'est  possible  que  lorsque  le  reservoir  de 
charge  est  muni  d'un  rechauffeur  a  gaz  ou  electrique  main- 
tenant  le  combustible  vers  500  C. 

Les  huiles  lourdes  pour  chauffage  industriel  sont  de  deux 
sortes  :  celles  provenant  du  raffinage  des  petroles  ou  cons- 
tituants lourds  de  ce  produit  et  celles  provenant  de  la. 
distillation  du  charbon. 

a)  Des  usines  fabriquant  le  coke  metallurgique  ou 
cokeries. 

b)  Des  usines  a  gaz  dont  les  sous-produits  sont  le  coke 
et  les  huiles  lourdes,  etc. 

Ces  deux  fabrications  sont  sensiblement  differentes.  Les 
cokeries  cherchent  a  obtenir  un  coke  de  premier  choix 
conservant  toutes  ses  principales  qualites  de  chauffe  au 
point  de  vue  metallurgique  et  les  usines  a  gaz  ne  fabriquant 
le  coke  que  pour  en  retirer  le  plus  possible  de  gaz.  La  foi- 
mation  des  huiles  lourdes  depend  de  la  maniere  dont  est 
operee  la  decomposition  du  charbon.  Plus  le  chauffage  du 
charbon  est  modere  plus  le  carbone,  sous  forme  de  goudron 
et  hydrocarbure,  est  retenu  ;  de  la,  la  difference  dans  la 
nature  des  huiles.  La  premiere  menage  en  cours  de  fabri- 
cation la  substance  du  carbone  combine  pour  amener 
beaueoup  de  carbone  en  combinaison  chimique,  produisant 
un  gaz  a  haut  rendement;  le  second  proc6de  inversement.. 


Huiles  lourdes  de  petrole 

Carbone 

Hydrog-ene 

Soufre 

Matieres 
inertes 

Calorie 
au  kilogr. 

Densite 
A  15°  C. 

85 

M 

0 

I 

IO.300 

92 

88 

II 

0 

1 

IO.400 

97 

86 

II 

2 

I 

IO.650 

95 

86 

12 

0 

2 

IO.500 

96 

Huiles  lourdes  provenant 
de  distillation  du  char- 

90 

9 

0 

I 

9-725 

105 

Eau 

Inflammation 

Huiles  lourdes  provenant 
de  la  rectification  des 
bitumes  

1.5  0/0 
1 . 10  0/0 

1170  C 
91°  C 

O.08 
0.61 

O.08 

IO.230 
IO.670 

I .  IO 
I.08 

vue  chauffage.  Le  rapport  de  l'hydrogene  au  carbone  est  Le  pouvoir  calorifique  determine  la  premiere  condition 

beaueoup  plus  grand  pour  ' les  liquides  que  pour  les  char-  du  combustible,  c'est-a-dire  la  quantite  de  chaleur  en  calo- 

bons.  Une  teneur  exageree  d'hydrogene  abaisse  notamment  ries  par  unite  de  poids.  I 

le  pouvoir  calorifique.  Les  huiles  riches  en  paraffine  ont  un  Hydrogene.  —  Est  nuisiblc  lorsque  son  pourcentage 
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depasse  12  0/0.  Cette  teneur  est  toujours  inferieure  dans 
les  huiles  de  distillation  des  charbons,  mais  peut  etre  plus 
elevee  dans  les  huiles  de  petroles  de  provenance  russe  et 
communement  appelees  Mazout. 

Viscosite.  —  Un  combustible  d'une  viscosite  moyenne 
donne  une  combustion  ralentie  et  une  utilisation  complete 
des  produits  a  points  d'inflammation  plus  eleves.  Une  huile 
tres  fluide  a  generalement  une  combustion  rapide  d'une 
vitesse  ascensionnelle  elevee  amenant,  au  dehors  du  four 
des  produits  non  brules.  La  plus  forte  chaleur  est  souvent, 
alors  localisee  a  la  partie  superieure  du  creuset,  brulant  le 
metal  sans  le  chauffer  a  l'endroit  voulu. 

Un  moyen  simple,  quoique  approximatif,  de  se  rendre 
compte  de  la  viscosite  du  fonctionnement  des  bruleurs  est 
d'employer  le  dispositif  suivant  (fig.  1). 

A  est  une  boite  en  fer  blanc,  percee  au  fond  d'un  trou 
B  de  3  mm.  de  diametre.  Le  reservoir  est  maintenu  rempli  a 
un  niveau  constant  C. 

Dans  ces  conditions,  un  combustible  de  viscosite  appro- 
priee  donnera  un  debit  de  25  a  30  litres  d'huile  par  heure. 

Point  d'inflammation.  —  Importe  peu,  mais  de  pre- 
ference, il  faut  choisir  une  temperature  moyenne  de  go  a 
ioo°  C,  afin  d'eviter  les  risques  d'incendie  surtout  si  le 
reservoir  de  charge  est  muni  d'un  rechauffeur. 

Soufre.  —  Est  un  facteur  important  et  a  eliminer,  car  il 
augmente  la  corrosion  a  la  surface  du  bain  et  entraine 
souvent  une  perte  sensible  a  la  fabrication,  les  pieces  etant 
defectueuses  par  le  fait  de  leur  surface  piquee,  ou  par  leur 
grande  porosite. 

Oxydation.  —  Malgre  le  reglage  facile  de  la  flamme  per- 
mettant  d'obtenir  un  melange  riche  en  oxygene  ou  sature 
de  carbone,  la  marche  sensiblement  oxydante  est  la  seule 
permettant  un  rendement  srperieur. 


II  y  a  done  lieu  de  prendre  toutes  les  piccautions 
necessaires,  afin  de  reduire  dans  la  mcsure  du  possible  l'oxy- 
dation  superficielle  du  bain  ou  du  metal  en  fusion.  A  cet 
effet,  Ton  ne  saurait  trop  recommander  l'emploi  du  charbon 
de  bois  reduit  a  la  grosseur  d'une  noisette  et  qui,  par  sa 
combustion  a  la  surface  du  bain,  evitera  le  contact  de  l'air 
avec  le  metal.  Le  charbon  de  bois  devra  etre  introduit 
dans  le  fond  du  creuset  des  le  commencement  de  la 
fusion,  avant  liquefaction  de  la  premiere  charge.  Dans  le 
cas  de  metaux  craignant  la  carburation,  un  laitier  forme  de 
verre  pile  previendra  tout  contact  entre  l'oxygene  et  le 
metal. 

Pour  resumer,  pour  obtenir  un  bon  rendement  d'un  four 
a  huile,  veillez  a  ce  que  la  combustion  soit  localisee  dans  la 
buse  et  chambre  de  combustion  et  a  un  bon  rapport  entre 
l'air  et  l'huile. 

Fixez  votre  choix  sur  un  combustible  repondant  aux 
donnees  suivantes  : 


Bon  combustible 


Pouvoir  calorifique  eleve 
9.500  cal.  et  au-dessus. 

Hydrogene  jusqu'a  120/0. 

Teneur  en  eau  ne  depas- 
sant  pas  1.5  0/0. 

Viscosite  moyenne. 

Densite  de  0.95  a  1.05. 

Soufre,  traces. 

Point  d'inflammation  de 
90  a  1200. 


Mauvais  combustible 


Pouvoir  calorifique  moyen 
au-dessous  de  9.500  ca- 
lories. 

Hydrog.  depassant  12  0/0. 

Teneur  en  eau  depassant 
1.5  0/0. 

Tres  fluide. 

Densite  au-dessous  de  0.95 

Soufre  depassant  1  o  /o. 

Point  d'inflammation. 

Moins  de  900  ou  plus  de 
1200  C. 


QUESTIONS    6  REPONSES 


LA  FUSION  DU  BRONZE  D' ALUMINIUM 

Question 

Nous  avons  des  difficultes  d  preparer  des  moulages  en  bronze 
d' aluminium  a  1  o  /o  de  fer  et  10  0  /0  d' aluminium.  Nous  ne 
reussissons  pas  a  obtenir  un  alliage  homogene  ;  bien  que  leur 
aspect  exterieur  soit  satis faisant,  les  pieces  presentent  inte- 
rieurement  des  souff lures  et  de>  retassures.  Nous  preparons 
V alliage  en  fondant  d'abord  le  fer  et  le  cuivre  ;  now,  ajoutons  la 
moitie  de  V aluminium  cinq  minutes  avant  de  retirer  le  creuset 
du  four  ;  nous  ajoutons  V aluminium  restant  aprd;  que  le 
creuset  a  6te  retire  du  four.  Nous  agitons  bien  avant  de 
couler. 

•  Reponse 

Pour  obtenir  un  bronze  d'aluminium  homogene,  il  est 
indispensable  de  fondre  le  metal  deux  fois  :  en  coulant 
d'abord  en  lingots.  On  peut  eviter  les  retirures  par  la 
disposition  de  coulees  de  bonnes  dimensions  et  en  refroidis- 
sant  les  parties  les  plus  exposees  au  retrait. 

On  evite  les  soufflures  en  reglant  la  temperature  de  coulee. 

La  dissolution  de  l'aluminium  dans  le  cuivre  est  accompa- 
gnee  d'un  degagement  de  chaleur  qui  eleve  la  temperature 


de  l'alliage.  Pour  cette  raison,  il  est  preferable  d'introduire 
la  totalite  de  l'aluminium  pendant  que  le  creuset  est  dans  le 
four  ;  apres  cela,  il  convient  de  lui  laisser  quelques  minutes 
de  repos,  pendant  lesquelles  les  gaz  pourront  s'echapper. 

ALLIAGES  ANTI-FRICTION 

Question 

Nous  avons  d  preparer  une  grande  quantite  de  metal « anti- 
friction »  et  nous  serions  obliges  de  nous  communiquer  la 
formuleji'un  bon  alliage  pour  grande  vitesse  et  uxe  autre  d'un 
alliage  pour  petite  vitesse. 

Reponse 

Voici  une  formule  pour  grande  vitesse  et  forte  pression: 
Etain,  85  ;  Antimoine,  10  ;  Cuivre,  5  ;  ou  Etain,  86  ;  Anti- 
moine  12  ;  Cuivre,  2  ; 

^  Pour  grande  vitesse  et  pression  moyenne,  prenez  : 
Etain,  61,5  ;  Antimoine,  10,5  ;  Cuivre  3  ;  Plomb,  25. 
Pour  faible  vitesse,  employez  : 
Etain,  5  ;  Antimoine,  15  ;  Plomb,  80. 
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LA  SITUATION  GENERALE 

D'une  facon  generate,  on  peut  dire  que  janvier  et  fevrier 
ont  vu  s'accentuer  le  ralentissement  des  affaires  metal- 
lurgiques. 

On  a  la  sensation  que  Ton  ne  peut  imputer  ce  ralen- 
tissement aux  periodes  d'inventaires  ou  d'etudes,  car  des 
divers  debouches  on  ne  voit  presque  rien  a  l'horizon,  sauf, 
dans  tous  les  articles  qui  touchent  a  l'economie  domestique 
et  surtout  a  l'economie  rurale.  Ces  branches  seront  peut-etre 
les  moins  favorisees  en  1922  comme  elles  l'ont  ete  en  192 1. 

II  est  inutile  de  refaire  ici  Tinventaire  de  chaque  branche 
qui  ne  nous  apprendrait  rien,  helas,  que  nous  ne  sachions  : 
a  savoir  que,  dans  chaque  compartiment,  les  elements 
de  travail  sont  bien  insuffisants  par  rapport  aux  moyens  de 
production  et  que  le  manque  de  travail  a  conduit  les  indus- 
tries a  agir  d'une  facon  qui  menace  d 'avoir  des  consequences 
terribles  s'il  n'y  est  pas  porte  remede. 

Leur  situation  devient  d'autant  plus  difficile  que  depuis 
plusieurs  mois  elles  ont  eu  a  subir  des  hausses  accentuees 
sur  les  fontes,  sans  avoir  pu,  pour  ainsi  dire,  les  recuperer 
dans  leurs  prix  de  vente. 

FONTES 

La  fabrication  de  la  fonte  est  maintenant  normalement 
assuree. 

En  ce  qui  concerne  particulierement  les  fontes  de  mou- 
lage,  les  hauts  fourneaux  suivants  peuvent,  des  maintenant, 
suffire  aux  demandes  qui  peuvent  leur  etre  adressees  : 

De  Wendel  et  Cie,  a  Joeuf  (Meurthe-et-Moselle)  ; 
Socie'te'  Lorraine  Miniere  et  Metallurgique,  a  Thionville  ; 
Societe'  des  Acieries  de  Longtiy,   a  Mont-Saint-Martin 
(M.-et-M.)  ; 

Socie'te  des  U sines  de  Redan ge-,  a  Dilling,  12,  rue  de  la  Roche- 
foucauld, a  Paris  ; 

V sines  de  la  Basse-Loire,  25,  rue  de  Clichy,  a  Paris. 

Ces  usines  ont  meme  une  certaine  quantite  de  fontes  sur 
pare  qui  permet  de  prevoir  tous  les  a-coups  des  marches. 

Les  hauts  fourneaux  discutent  maintenant  les  prix  librement 
avec  la  clientele,  la  formule  qui  avait  ete  momentanement 
adoptee  entre  les  representants  des  hauts  fourneaux  et 
ceux  des  fonderies  ayant  cesse  d'etre  en  vigueur  a  la  suite  de' 
la  derniere  reunion. 

La  demande  de  fonte  de  moulage  s'est  d'ailleurs  assez 
notablement  rarefiee  ces  temps  derniers  relativement  a 
ce  qu'elle  etait  dans  les  mois  de  l'annee  ecoulee.  II  n'est 
pas  douteux  que  les  fonderies  avaient  alors  force  leurs 
besoins  dans  la  crainte  de  manquer  de  matieres  et  qu'au 
surplus  le  ralentissement  des  affaires  en  fonderie  implique 
une  consommation  beaucoup  moindre  de  fonte. 

Au  surplus,  beaucoup  de  fondeurs  qui  ont  pu  constituer 
des  stocks  de  bocage  a  des  prix  interessants  forcent  le 
pourcentage  de  vieilles  fontes  pour  utiliser  le  moins  possible 
de  fontes  neuves. 

A  la  derniere  vente  des  Chemins  de  fer  de  l'Est,  on  a  core 
les  prix  suivants  : 

Fonte  brfilee   15  75 

—  neuve   22  50 

—  sabots   22  82 

II  est  regrettable  que  toutes  les  Compagnies  de  Chemins 
de  fer  ne  suivent  pas  1'exemple  des  Compagnies  de  l'Est  et 
de  l'Etat  en  ce  qui  concerne  la  mise  en  adjudication  publique 
de  leurs  bocages  qui  sont  tres  importants. 


Pour  les  fontes  neuves,  le  jeu  des  marches  a  echelle,  a  la 
base  de  225  francs  avec  du  coke  a  65  francs,  mettait  la  fonte 
de  moulage  n°  3  a  256  fr.  50. 

C'etait  deja  un  prix  eleve  et  qui  menace  de  s'accentuer 

encore. 

D'ailleurs  on  arrive  deja  a  coter  le  n°  2  a  287  fr.  50,  le 
rr°  4  a  277  fr.  50  et  le  n°  5  a  272  fr.  50  pour  disponible'  en 
Champagne,  alors  que  le  commerce  offre  le  n°  3  phospho- 
reuse  a  260  francs,  depart  Lorraine. 

Ces  prix  commencent  a  etre  peu  interessants  pour  les 
usines  placees  pour  recevoir  les  fontes  anglaises  Cleveland 
qu'on  offre  a  310  francs  sur  wagon  port.  Avec  10  francs  de 
transport  par  fer,  cela  les  met  a  320  francs,  alors  que  la 
fonte  Lorraine  revient  en  moyenne  a  257  +  35  (transport), 
soit  292  francs.  Et  il  est  des  cas  plus  avantageux  pour  les 
fontes  anglaises,  par  exemple  pour  l'extreme  ouest. 

La  demande  en  fonte  hematite  est  moins  importante 
qu'au  debut  de  l'annee  ;  cet  etat  doit  etre  attribue  plus  au 
defaut  de  la  consommation  qu'aux  importations  anglaises. 
Leurs  off  res  inquietent  cependant  le  Comptoir  qui  suit  les 
propositions  faites  dans  les  ports  et  chaque  fois  qu'il  se 
peut,  les  prix  francais  sont  ramenes  au  niveau  des  prix 
anglais  pour  enlever  des  tonnages  interessants.  La  fonte 
hematite  de  moulage  peut  etre  facilement  a'chetee  a  315  fr: 
wagon  frontiere  beige,  ce  prix  est  impose  au  Comptoir 
pour  l'ecoulement  de  ses  produits  dans  certaines  regions,  il 
ne  parait  pas  avantageux  pour  le  vendeur. 

Le  spiegel  10  12  0/0  Mn  est  offert  franco  a  450  francs. 
Nous  avons  ou'i  dire  que  le  dernier  fourneau  en  activite  sera 
eteint  le  mois  prochain. 

COKES 

Malgre  la  greve  des  cheminots  allemands,  les  mesures 
de  secours  prises  sur  la  rive  gauche  du  Rhin  et  la  fin  rapide 
de  ce  mouvement  n'ont  pas  affecte  nos  approvisionnements 
en  coke  aussi  fortement  qu'on  aurait  pu  le  supposer. 

Nos  hauts  fourneaux  n'ont  eu  simplement  qu'a  supporter 
un  ralentissement  de  la  production  ;  les  arrivages  ont 
maintenant  repris  leur  cours  normal. 

Le-  prix  des  cokes  metallur  giques  pour  le  mois  de  fevrier 
e»t  fixe  a  88  francs,  frontiere  allemande.  C'est  une  augmen- 
tation de  8  francs  qui  va,  pour  la  Lorraine,  mettre  le  coke 
au  pied  des  hauts  fourneaux  a  94  et  97  francs  pour  la  region 
de  Longwy.  Pour  le  mois  de  mars,  aucune  decision  n'a  pu 
etre  prise  par  suite  de  l'incertitude  ou  Ton  reste  touchant 
l'application  en  Allemagne  d'un  nouvel  impot  sur  les  char- 
bons. 

On  signale  une  recrudescence  des  offres  de  cokes  anglais. 
Nous  avons  connaissan.ee  d 'offres  de  coke  Durham  lave  a 
120  francs  sur  wagon  le  Treport.  C'est  un  prix  qui. nous  pa- 
rait bien  bas  et  il  faudrait  savoir  si  sous  le  nom  de  coke 
lave  on  ne  vend  pas  des  cokes  mi-laves  comme  malheu- 
reusement  cela  se  voit  tres  souvent. 

Le  travail  dans  les  fonderies 

Le  travail  semble  encore  se  rarefier  du  cote  des  fontes 
mecaniques  destinees  aux  machines-outils.  On  ne  voit  rien 
venir.  Cela  se  comprend  quand  on  connait  la  situation 
difficile  faite  a  la  construction  mecanique  par  suite  des 
introductions  de  machines  allemandes  et  de  la  vente  des 
machines  de  stocks.  Aussi  les  fondeurs  sur  modele  se  dis- 
putent-ils  les  quclques  affaires  disponibles  a  des  conditions 
que  nous  ne  voulons  meme  pas  rapporter  ici,  tant  ellesi  de- 
passent  toute  vraisemblance.  Pourtant,  comine  nous  le 
disioilS  deja,  les  fondeurs  ne  doivent  pas  oublier  que  les 
prix  de  revient  du  fait  de  la  hausse  des  fontes  sont  au  mini- 
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mum  de  10  francs  superieurs  a  ce  qu'ils  etaient  en  fin  cl'an- 
nee  1921  et  que  les  prix,  dejadesastreux,  et  qui  generalement 
constituaient  pour  les  fonderies  une  perte  a  ce  moment,  sont 
aujourd'hui  devenus  absolument  incomprehensibles. 

Les  fondeurs  devraient  done,  sans  autre  forme,  aviser 
leur  clientele  d'une  majoration  de  10  francs  sur  tous  les  prix 
en  vigueur  en  fin  d'annee  192 1.  lis  n'ont  pas  a  attendre 
une  decision  syndicale  pour  cela,  ils  n'ont  qu'a  consulter  les 
factures  de  leurs  fournissetirs  de  fontes  pour  en  etre  assures. 

D'ailleurs  nombre  de  fonderies  ont  pu  constater  les  resul- 
tats  malheureux  de  l'exercice  ecoille  pour  la  plupart  d'entre 
elles.  Les  fondeurs  savent  maintenant  qu'ils  ne  se  trouvent 
pas  en  face  d'une  crise  passagere,  mais  d'une  epoque  de 
restrictions  d'affaires  qui  pent  durer  encore  longtemps  et 
e'est  a  eux  qu'il  appartient  de  decider  s'ils  veulent  con- 
tinuer  a  faire  des  prix  qui  les  conduisent  a  la  ruine  011  reagir 
par  des  mesures  appropriees. 

*  * 

En  acier  mould,  les  prix  faits  sont  deconcertants.  Aussi 
les  plus  sages  sont-ils  ceux  qui  se  retirent  de  cette  course 
•  a  l'abime. 

On  nous  assure  que  les  Fonderies  d 'acier  d'Hirson  auraient 
momentanement  su<?pendu  le  travail  pour  ce  motif. 

Syndicat  general  des  Fondeurs  de  France 

Le  Comite  Directeur  du  Syndicat  General  des  Fondeurs 
de  France  s'est  reuni  le  vendredi  10  fevrier. 
Les  questions  suivantes'  ont  ete  examinees  : 

Coke  allemand.  —  Les  decisions  prises  par  M.  le  Ministre 
des  Travaux  Publics  relatives  a  la  question  du  coke  allemand 
sont  communiquees  au  Comite. 

Un  contingent  de  coke  allemand  fixe  pour  le  moment  et 
forfaitairement  a  6.000  tonnes  par  mois  sera  attribue  aux 
fondeurs  de  fonte  de  fer. 

Le  Comite  Directeur  decide  a  l'unanimite  que  ce  coke 
sera  veridu  aux  fondeurs  voisins  de  la  frontiere  pour  eviter 
des  frais  de  transports  inutiles,  tine  repartition  en  argent 
devant  etre  faite  ensuite  a  tous  les  fondeurs. 

Les  details  de  1  operation  sont  confies  a  l'organisme 
commercial  cree  par  le  Syndicat. 

Les  fondeurs  seront  tenus  directement  au  courant  des 
details  par  voie  de  circulaires. 

Coefficients  applicables  aux  tarifs  douaniers  relatifs  d  la 
fonte.  —  Les  conclusions  de  la  commission  des  douanes 
du  Syndicat  relatives  aux  demandes  des  producteurs  de  fonte 
brute  sont  portees  a  la  connaissance  du  Comite  qui  les 
approuve  unanimement. 

Tarifs  de  transports.  —  Un  echange  de  vues  a  lieu  ensuite 
ati  sujet  des  tarifs  de  transports. 

Le  travail  de  la  Commission  des  transports  sera  sous  pen 
soumis  a  l'examen  du  Comite. 

Primes  d' exportation.  —  Le  President  met  ensuite  le 
Comite  au  courant  des  demarches  faites  aupres  du  Comite 
des  Forges  relativement  aux  primes  d 'exportation  de  fonte 
moulee,  brute  ou  usinee,  et  prend  note  des  desiderata  de  ses 
collegues  qui  seront  communiques  au  Comite  des  Forges. 

On  aurait  cru  que  1'augmentation  incessante  de  toutes 
les  matieres  premieres  aurait  eu  pour  effet  d'assagir  certains 
cCcidristcs  qui,  sans  compter,  semble-t-il,  font  s'effondrer 
bien  inutilement  les  prix  des  aciers  moulds,  sans  que  la  crise 
la  plus  aigue"  puisse  justifier  serieusement  semblable  attitude. 

Les  aciers  moules.  de  par  la  betise  de  quelques-uns,  se 
vendent  moins  chers  que  les  pieces  de  fonte,  dont  cependant 
les  prix  sont  ruineux  poirr  ceux  des  meilleurs  fondeurs  qui 
continucnt  a  produire  nonobstant  les  plus  lourds  sacrifices. 

Chaque  semame  amene  de  nouvelles  baisses,  alors  qu'au 
contrairc  tout  indique  qu'il  doit  y  avoir  hausse,  en  raison 


d'une  part,  surtout,  de  la  necessite  qui  n'est  pas  douteuse 
d'un  meilleur  ajustement  des  prix,  et  d'autre  part  de  l'ele- 
vation  persistante  du  cout  de  tous  les  elements  constitutifs 
des  prix  de  revient. 

II  parait  imprudent  de  ne  pas  en  revenir  bientot  a  une 
saine  logique,  ceux-la  meme  que  rien  n'a  arrete  jusqu'ici 
devant  se  rendre  compte  tot  ou  tard  de  l'inutilite  de  leurs 
sacrifices  desordonnes,  dus  certainement  au  fait  qu'ils  ne 
se  rendent  pas  un  compte  exact  du  prix  eleve  de  la  pro- 
duction, qui  reste  grevee  de  frais  souvent  quadruples  et 
meme  quintuples  de  ce  qu'ils  etaient  avant  la  guerre,  et 
cependant  que  les  aciers  moules  fabriquds  n'atteignent  que 
le  double,  jamais  le  triple  des  cours  de'jd  Ires  bas  pratique's 
en  1914. 


Resultats  de  quelqnes  adjudications 

PARIS.  —  Chemins  de  fer  de  l'Etat.  —  Prix  les  moins 
eleves  pour  fournir  et  livrer  franco  gares  destinataires  sur 
le  reseau  : 

21  janvier.  —  Viroles  ddgrossies  en  fonte  10.400  kilos,  a 
98  francs  les  100  kilos.  Adj.  prov.  :  Acieries  du  Saut-du- 
Tarn,  23,  rue  du  Rocher,  Paris. 

24  janvier.  —  Fennetures  de  portes  completes  pour  wagon, 
acier  mould  B  et  acier  B,  2.100  kilos.  Adj.  prov.  :  Compagnie 
Industrielle  de  materiel  de  transport,  a  Labouheyre 
(Landes),  a  200  fr.  les  100  kilos. 

—  Tambours  en  fonte  Fz,  bruts  de  fonderie,  12.600  kilos 
a  73  francs  les  100  kilos.  Adj.  prov.  :  Crozet-Fourneyron, 
au  Chambon-sur-Loire  (Loire). 

8  fevrier.  —  Chapes  de  reglage,  en  acier  mould,  2  lots  de 
chacun  500  chapes,  modele  435,  avec  axe  goupille  de  25  x  80, 
soft  i.240  kilos  Mle  charge  founisseur.  Livrer  la  Garenne- 
Bezons.  Adj.  prov.  :  Societe  des  Hauts  Fourneaux; 
Forges  et  Acieries  de  Pompey,  48,  rue  de  la  Boetie, 
Paris,  a  315  francs  les  100  kilos. 

— '  Pieces  de  recltange  en  fonte,  engrenages,  galets, 
clvaises,  etc.,  1.114  kilos  pour  2.078  francs.  Adj.  prov.  : 
Thuau,  a  Rennes  (I.-et-V.). 

31  janvier.  —  Vente  de  vieilles  matieres  par  les  Chemins 
de  fer  de  l'Etat. 

11.  Fonte  grise  ordinaire  (gros  blocs)  :  1  cylindre,  975  kilos 
a  22  fr.  50.  Adj.  :  Franco. 

12.  Tournurt  de  fonte  :  780  kilos  a  9  francs.  Adj.  :  Ragot, 
4;,  rue  Gobert,  a  Clichy  (Seine). 

2  fevrier.  —  PARIS.  —  Chemins  de  fer  Est.  —  Vente  de- 
vieux  metaux  ferreux.  Nous  donnons  ci-apres  les  prix 
ou  prix  moyens  par  100  kilos  pour  marchandise  disponible  sur 
wagon  depart  magasin  depositaire. 

—  Fonte  tnenuc  (B),  5.200  kilos  a  19. 

— ■  Fonte  menue  sabots  (B),  r.000  kilos  a  19. 

—  Fonte  menue  (R),  75.000  kilos,  22  fr.  50,  prix  moyen. 

—  Fonte  menue  sabots  (N),  25.000  kilos;  (E),  60.000  ki- 
los ;  (M),  20.000  kilos  ;  (R),  20.000  kilos,  22  fr.  82,  prix 
moyen. 

—  Fonte  avec  fer  (M),  3.000  kilos,  14  fr.  50. 

—  Acier  mould  avec  fer  (R),  3.000  kilos  a  14  fr.  16. 

—  Acier  mould  avec  fonte  (R),  3.000  kilos  a  13  fr.  86. 

—  Acier  mould  (M),  8.000  kilos  ;  (R),  6.000  kilos  a  14  fr.  80, 
prix  moyen. 

31  janvier.  —  AMIENS  (Somme).  —  Mairie.  —  Prix  le 
moins  eleve  pour  fourniture  tuyaux  et  pieces  en  fonte  de  bouches 
d'egouts  :  50.844/francs.  Adjudicataire  :  Societe  Anonymi 
de  Pont-a-Mousson,  a  Nancy,  a  70/0  de  rabais. 
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Hants  Fourneaux  et  Fonderies  de  Pont-a-Mousson.  —  J  l 

se  confirme  que  la  municipalite  de  Lyon  aurait  confie  a 
cette  Societe  l'execution  d'un  projet  d'ensemble  d'ame- 
lioration  du  service  des  eaux  de  la  ville  de  Lyon.  Ce  projet 
necessitera  un  emprunt  special  de  22  millions..  En  ce  qui 
concerne  la  Societe  de  Pont-a-Mousson,  elle  a  obtenu  la 
fourniture  des  tuyaux,  pieces  speciales,  ainsi  que  les  travaux 
de  fontaine. 

Forges  et  Fonderies  de  Gennevilliers.  —  Le  rapport  qui 
vient  d'etre  publie  par  cette  Societe  donne  les  renseignements 
suivants  sur  les  raisons  de  la  baisse  sensible  des  benefices  : 

«  Alors  que  la  fonte  brute  ne  subissait  qu'une  faible 
diminution  de  prix  et  que  les  cours  du  coke  et  de  la  main- 
d'ceuvre  demeuraient  a  des  prix  stationnaires,  les  prix  de 
la  fonte  usinee  ont  ete  ramenes  sensiblement  en  arriere  et 
tres  souvent  au-dessous  des  prix  de  revient.  Par  suite  de  la 
crise  financiere,  la  Societe  s'est  trouvee  dans  l'alternative 
de  reduire  considerablement  sa  production  ou  d'offrir  a  sa 
clientele,  vivement  sollicitee  par  la  concurrence,  des  delais 
considerables  et  des  prix  ne  comportant  aucune  marge  de 
benefices.  Elle  a  choisi  la  premiere  solution  ;  si  les  resultats 
beneficiaires  sont  en  diminution  sur  ceux  de  l'exercice 
precedent,  du  moins  la  tresorerie  apparavt-elle  fort  saine.  » 

Usines  et  Fonderies  de  Qnimperle.  —  Les  actionnaires 
de  cette  Societe,  dont  le  siege  est  a  Paris,  12,  rue  du  Havre, 
ont  donne  tous  pouvoirs  au  nouveau  Conseil  d'adminis- 
tration  en  vue  d'etablir  le  programme  definitif  de  recons- 
titution  ;  un  rapport  sera  presente  a  cet  effet  a  une  nouvelle 
Assemblee  qui  se  tiendra  prochainement. 

Usines  et  Fonderies  de  Gilly.  —  Outre  les  importants 
travaux  de  reparation  de  materiel  dont  la  Societe  est  char- 
gee  pour  le  compte  de  l'Etat,  elle  est  assuree  par  des  com- 
mandes  importantes  de  travailler,  sans  arret,  pendant  plus 
d'une  annee. 

Un  incendie  aux  Acieries  de  Sambre-et  Meuse.  —  Un 

incendie  a  detruit  les  bureaux  de  cette  Societe.  Les  degats 
materiels  sont  importants,  mais  les  documents  et  les  pieces 
de  la  comptabilite  ont  pu  etre  sauves.  Par  contre,  les  archives 
du  bureau  d'etudes  ont  ete  en  partie  aneanties. 

Exposition  de  Fonderie  de  Munich.  —  Cette  exposition  a 
eu  lieu  du  14  au  25  septembre .  1921.  La  description  des 
machines  exposees  a  ete  donnee  par  la  revue  allemande 
Stahl  u  Eisen. 

Societe  parisienne  de  Materiel  de  Fonderie.  — ■  L'Assem- 
blee  ordinaire  s'est  tenue  au  siege  social,  22,  avenue  de  la 
Republique,  a  Paris.  Les  benefices  bruts  de  l'exercice  se 
sont  ebves  a  421.420  francs,  qui,  defalcation  faite  des  frais 
generaux  et  amortissements,  laissent  un  benefice  net  de 
31.398  francs;  un  interet  de  8  0/0  ayant  ete  distribue  aux 
actionnaires,  le  compte  de  profits  et  pertes  se  solde  par  un 
debit  de  18.001  francs  qui  sera  impute  sur  l'exercice  en 
cours. 

Achats  et  Ventes 

A  ceder  :  Fonderie  de  cuivre  et  bronze,  avec  droit 
an  bail,  comprenant  pavilion  d'habitation,  magasin,  bureaux. 
Surface  couverte,  1.200  metres  environ.  10  fours  potagers, 
un  grand  four  en  maconnerie,  un  laminoir  a  chaud  et  son 
moteur,  un  autre  moteur  avec  transmissions  pour  machines* 


outils,  un  bac  a  acide  en  ciment  avec  cuve  en  plomb,  un 
pont  a  bascule  2  tonnes.  Matieres  diverses.  Eau,  gaz,  elec- 
tricite,  etc.  Loyer  peu  e'leve.  Prix  :  260.000  francs. 
S'adresser  au  journal  I'Usine  (Service  immobilier). 

A  vendre,  dans  les  Alpes-Mantimes  : 
Fonderie  fonte  et  bronze  et  atelier  de  mecanique 
et  modelage,  surface  totale  13.800  m.,  dont  2.500  m.  con- 
verts. Cette  fonderie  pent  faire  70  a  80  tonnes  par  mois. 
Pieces  jusqu'a  5  tonnes.  Materiel  important.  Prix  des 
terrains,  batiments  et  materiel  :  700.000  francs. 
S'adresser  au  journal  I'Usine  (Service  immobilier). 

On  desire  se  rendre  acque'reur  : 
1  Fonderie  de  fer,  de  moyenne  importance,  autant  que 
possible  dans  -ville  ne  de'passant  pas  50  a  100  km.  de  Paris. 
Faire  offres  au  journal  I'Usine  (Service  immobilier). 


LES  PRESTATIONS  EN  NATURE 

Les  dangers  que  l'accord  de  Wiesbaden  aurait  fait 
courir  a  l'industrie  francaise,  sans  aucun  profit  pour  les 
sinistres,  et  les  consequences  graves  qui  en  resulteraient 
pour  le  pays  tout  entier,  ont  fait  l'objet  d'une  etude 
approfondie  de  M.  C.  Didier,  dans  le  journal  I'Usine. 

Pour  etayer  ses  articles,  qui  ont  d'ailleurs  ete  publies 
en  brochure,  VUsinz  a  publie  des  listes  des  maisons  fran- 
caises  qui  recherchent  du  materiel  allemand. 

Parmi  ces  maisons  nous  avons  note  les  suivantes  : 

Paul  T.  —  Desire  connaitre  les  maisons  allemandes  les 
mieux  placees  pour  les  produits  et  articles  pour  fonderies. 

L.  F.,  ingenieur  S.  A.  D.,  a  R.  (Marne).  —  Est  acheteur 
en  Allemagne  d'une  facon  reguliere  de  :  i°  pieces  de  fonte 
mecanique  de  o  kil.  500  a  5  kilos  ;  20  petites  pieces  alu- 
minium de  50  a  100  grammes.  II  fournira  les  modeles  et 
desire  que  les  offres  soient  cotees  en  francs  et  franco  <le 
douane  et  de  port  frontiere  francaise. 


NECROLOGIE 

Nous  avons  appris  avec  regret  le  deces  de  : 

M.  Adolphe  GRISARD,  ancien  industriel,  fondeur  de  la 
Societe  A.  GRISARD  et  RICAT  (Ricat-Grisard  et  Fils,  suc- 
cesseurs),  une  importante  fonderie  de  fonte  et  malleable  de 
Vrigne-aux-Bois. 

M.  GRISARD  est  decede,  le  29  janvier,  dans  sa  83e  annee. 
Ses  obseques  ont  eu  lieu  au  milieu  d'une  grande  affluence. 

M.  Emile  THOME,  pere  de  M.  Paul  THOME,  adminis- 
trateur-delegue  des  Etablissements  THOME  fils  et  CROM- 
BACK,  de  Nouzon,  qui  comprennent  la  fonderie  d'acier  et 
de  fonte  malleable. 

M.  Emile  THOME  etait  le  fondateur  de  s  in  etablisse- 
ment. 

Nous  prions  les  families  d'agreer  nos  plus  sinceres  condo 
leances. 


Lt  Geiant:  Hbnhi  Estiennb. 


Imprimerie  <le  rKdition  el  do  l'industrie,  Montioiige  (Seine). 
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GllStcW^    CORBIE"R    MARCHIENNE-AU-PONT  (Belgicme) 

Seal  depcsiiaire-ccncessicnnaire  pour  la  Belgique  et  la  France 
des  prcduits  de  la  firms  : 
The  S.  OBERM AYER  et  C' ,  Chicago.  —  Usines  a  Cincinnati,  Chicago,  Pittsburg. 
Conges  en  euir  —  Attaches  ondulees  —  Goujons 
Lettres  en  laiton  estampe  et  metal  blanc  —  Supports 
Ciment  de  fer  Americain,  etc. 

rnrrrr  SUPPORTS  AMERIC  AINS  EN  TOLE  PERFOREE 
JvJvVlj    demandez    ECHANTILLONS  IMMEDIATEMENT 


SAF 


Telephones  : 

Trudaine.  .  .  00-84 

—    00-85 

—    00-88 

—    00-87 

—    00-88 

—    00-89 

Inter   438 


La  Soudure  Autogene  Frangaise 

Societe  anonyme  au  Capital  de  6.O0O.OOO  de  frs,  Fondee  en  1909 

48,  RUE  SA  INT-LA  ZA  RE,  48  ::  PARIS  (fl 

SERVICE  COMMERCIAL  et  MAGASIN  CENTRAL  . 
1,  Rue  Milton,  Paris  (9e)  —  Trudaine  65-01  et  65-02 


TOUT 


ce  qui  concerne  la  Soudure  Autogene  et  le 
decoupage  des  metaux,  (Generateurs  d'acety- 
lene;  Chalumeaux  Picard,  SAF,  Pyrocopt,  etc.. 
Manodetendeurs,  Accessoires,  Metaux  et  Pro- 
duits  d'apport). 


SOUDURE  ELECTRIQUE  A  L'ARC 

Electrodes  brevetees  SAF  Kjellberg  et  Quasi-Arc.  —  Materiel  electrique,  brevete. 
Resistances.  —  Transformateurs.  —  Bobines  de  Self.  —  Installation  de  Postes  en  serie. 

Courant  continu  et  Courant  alternatif. 

TRAVAUX  DE  SOUDURE 


Reparations  de  Chaudieres.  —  Chaudronnerie  neuve. 

Cuves  de  Brasserie. 


Cuves  de  Transformateurs.  — 


RECIPIENTS  EN  ACIER  SANS  SOUDURE  POUR  GAZ  OU  LIQUIDES  SOUS  PRESSION 


AGENCES  DANS  TOUTES  LES  GRANDES  VILLES 


I 


Societe  d'Exploitation  des  Produits  A.  S.  O.  Telephone  :  Wagram  23-34 
DESULFU  RANTS    et    DES  OX  YD  AN  TS 
pour  FONTES,  CUIVRE,  BRONZE  et  LAITON S 


(Desulfuration  de  60  et  90  •/.) 


Employes  dans  plus  de  600  Fonderies 


Fondant  pour  Aluminium    —   Epurant  pour  Maillechort 

Emploi  simple  et  facile    Notice  explicative  sur  demande 

NOMBREUSES  ATTESTATIONS  et  REFERENCES 


Ateliers  de  Fabrication  a  Levallois-Perret 
Directeur  : 

R.  LEPLVS,  75,  Boulevard  Berthier,  PARIS-XVlIe 


Agent  General  pour  la  France  : 
I.   WEYL.     TSlSphone  :   NORD  69-20 
1 2,  Rue  de  Valenciennes,  PARIS-1 0s 
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PETITES  ANNONCES 


Pour  eviter  toute  erreur  et  simplifier  la  correspondance,  nous  prions  nos 
clients  de  bien  vouloir  : 

i°  Ecrire  le  texte  de  l'annonce  tres  lisiblement  et  en  dehors  du  texte 
meme  de  la  lettre  et  nous  en  envoyer  autant  que  possible  deux  exemplaires. 

20  Indiquer  les  mots  qui  doivent  etre  composes  en  caracteres  gras  ; 

3°  Specifier  le  nombre  d'lnsertions  pour  lequel  I'ordre  est  donne 

Pour  repondre  aux  petites  annonces,  voici  comment  il  est  necessaire 
de  proceder : 

Ecrire  sur  l'enveloppe  contenant  la  reponse  uniquement  le  numero  de 
l'annonce  et  affranchir.  Nos  services  mettent  l'adresse  et  expedient  aussi- 
tot  les  lettres  aux  auteurs  des  insertions.  Nous  n'intervenons  en  aucune 
facon  dans  la  reponse. 

En  partichlier,  pour  les  offres  et  demandes  d'emplois,  ne  pas  joindre 
de  pieces  d'identite,  certificats  ou  references.  Inutile  aussi  de  joindre  une 
lettre,  a  nous  adressee,  pour  accompagner  les  enveloppes  timbrees  portant 
le  numero  de  l'annonce,  ces  dernieres  sont  mises  simplement  dans  une 
enveloppe  a  l'adresse  de  «  La  Fonderie  Moderne  »  (Petites  Annonces). 

Les  annonceurs  ne  peuvent  arguer  de  la  non  reception  de  numeros  jus- 
tificatifs  pour  refuser  le  paiement  des  insertions,  la  justification  etant  faite 
dans  nos  bureaux. 

Pour  les  communications  telephoniques  concernant  les  «  Petites  An- 
nonces »  du  journal,  priere  instante  de  demander  ce  service  a  :  NORD  43-26. 


OFFRES  DE  SITU  AT  10  MS 

CONTREMAITRE  de  malleable,  ayant  pratique  la  malleable  dans 
toutes  ses  parties  :  fusion,  moulage,  recuit,  est  demande  de  suite. 

Adresser  offres  et  references  a  Automobiles  PEUGEOT,  a  Sochaux 
(Doubs).  F  258 

On  demande:  deux  INGENIEURS  actifs,  serieux,  p.  serv.  commercial, 
un  SPECIALISTE  en  forge  et  un  spec,  en  fonderie. 
Ecr.  en  indiq.  age,  ref.,  pretent.  a  R.  S.  Stokvis  et  fils.  Societe  anonyme, 

20,  rue  des  Petits-Hotels,  Paris.  F  257 

Jeune  CHIMISTE,  ayant  deja  quelque  experience  dans  la  partie  metal- 
lurgique,  est  demande  par  importante  firme  de  Constructions  Mecaniques 

etablie  dans  le  Nord.  Situation  d'avenir  pour  sujet  qualifie. 

Ecrire  en  indiquant  references  et  pretentions  bureau  journal.       F  260 

Usine  importante  du  Sud-Est  demande  INGENIEUR  principal  pour 
une  Usine  de  Fonderie  et  constructions  mecaniques.  Bonnes  references 
exigees. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  261 

Fonderie,  region  Bar-le-Duc, occupant  80  mouleurs, demande  CONTRE- 
MAITRE actif  et  tres  capable,  au  courant  de  tous  moulages  en  fonte 
de  fer. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  2=15(1 

On  demande,  pour  diriger  fonderie  cuivre,  PERSONNE  EXPERIMEN- 
TEE,  connaissant  bien  alliages  cuivre,  metaux  blancs,  conduite  fours,  et 
cubilots.  Ecrire  indiquant  references, occupations  antcrieures  et  appointe- 
ments  demandes. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  3743 

On  demande  :  Bon  MAGASIN1ER  COMPTABLE,  serieux,  actif,  pour 
petite  usinev  banlieue.  Ecrire  indiquant  references,  occupations  ante.- 
ricures  et  appointements  demandes. 

Ecrire  au  journal  mii  transmettra.  3744 

Seine-et-Oise  : 

On  demande  MODELEUR  muni  de  serienses  references. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra  3517 

CONTREMAITRE  fonderie  connaissant  moulage  de  pieces  mecani- 
ques, radiateurs,  tuyaux  a  aiiettes,  est  demande. 

Ecrire  avec  references  et  pretentions  ;  Olma,  boite  postale,  3,  Tours 
(I.-etrL.)  3585 

Une  fonderie  des  Ardennes,  demande  : 
d'l  SPECIALISTE,  pouvant  se  charger  de  la  planiue  inodcle  de  cylindres 

automobiles  et  s'occuper  des  mouleurs  a  la  machne. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  3233 


On  demande  un  CONTREMAITRE  pour  atelier  d'ebarbage  et  nettoyage 

de  pieces  d'acier  moule  et  soudure  autogene. 

S'adresser  :  Fonderies  Moniotte,  a  Dole.  3376 
Fonderie  de  Houdan 
demande  des  MOULEURS  pour  travail  de  moulage  facile.  Tres  urgent. 

Ecr.  references  et  pretentions,  a  Houdan  (  S.-et-O.).  3455 

Fonderie  de  fer  du  Nord  produisant  100  t.  par  mois,  desirant  s'adjoindre 
fonderie  d'acier  et  fonte  malleable,  recherche  :  CHEF  DE  FONDERIE 

ayant  debouches  dans  cette  branche  et  capable  de  prendre  direction  des 
3  fabric  1195 

Envoy,  renseign.,  exigences  et  references  au  journal  qui  transmettra. 

On  demande  pour  grande  usine  de  I'  Est 
Un  jeune  INGENIEUR,  ayant  fait  son  service  militaire,  desirant  entrer 
dans  service  de  fonderie  pour  devenir  chef  de  fabrication. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  3905 

Usine  importante  du  Sud-Est  demande  INGENIEUR  experimente, 
chef  de  service  de  fonderie,  bonnes  references  exigees. 

Ecrire  au  bureau  du  journal  qui  transmettra.  3966 
Usine  importante  du  Sud-Est  demande  : 

INGENIEUR  principal  pour  Usine  de  Fonderie  et  constructions  meca- 
niques. Bonnes  references  exigees. 

Fcrire  au  journal  qui  transmettra.  4089 
Usine  importante  du  Sud-Est  demande  : 

Un  CHIMISTE  au  courant  de  la  marche  des  cubilots,  pour  fonderie  de 
fonte  et  d'acier.  Bonnes  references  exigees. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  4090 

DEMANDES  DE  SITUATIONS 

CONTREMAITRE  de  fonderie,  fonte  douce,  34  ans,  tres  actif,  connais- 
sant conduite  cubilot,  alliages  machine  a  mouler,  plaques-modeles,  mou- 
lage mecanique  a  la  main,  demande  place. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  3597 
CHEF  MODELEUR  tres  experimente,  connaissant  bien  le  trousseau 
et  la  carcasse,  muni  de  bonnes  references,  cherche  place  serieuse  et  stable. 
Ecrire  au  journal-qui  transmettra.  3599 
TRES  BON  TECHNICIEN  DE  FONDERIE,  au  courant  de3  methodes 
modernes  et  de  prix  de  revient,  cherche  situation. 

Ecrire  au  journal .  3879 
CONTREMAITRE  fonderie,  fonte  et  bronze,  grande  experience  pro- 
fessionnelle,  cherche  situation  region  parisienne. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  3375 

CONTREMAITRE  de  fonderie,  actif,  experimente  moulages,  modele, 
trousseau,  petites  et  grosses  pieces,  conduite  cubilot,  demande  emploi 

serieux. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  3247 

DIRECTEUR  de  fonderie,  au  courant  de  la  fabrication  et  de  la  visite 
de  ia  clientele,  cherche  situation  d'avenir. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.      .  2669 

DIRECTEUR  DE  FONDERIE 

jeune,  actif,  tres  au  courant  moulage  a  main,  petites  et  moyennes  pieces, 

ainsi  que  moulage  mecanique  et  conduite  des  cubilots,  demande  place 

Directeur  ou  chef  de  fonderie.  Serieuses  references. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  3953 
FONDEUR  en  cuivre  sinistre,  marie,  connaissant  moulage,  robinetterie, 

pieces  mecaniques,  etc.  Bonnes  references,  libre  de  suite,  demande  place 

de  contremaitre 

Ecr.  :  Anssel,  contremaitre  S.  F.  R.  depot  de  Vive-St-Eloi,  pres  de 

Waereghem  (Belgique).  4070 

INGENIEUR,  34  ans,  recherche  a  Paris  situation  dans  Industrie  metal- 
lurgique  de  pj  efi  1  eni  e.  Pourrait  ultei  Lcuremenl  s'interesser  ou  s'assocler. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  x  4200 

OUVRIER  MOULEUR  connaissant  tous  moulages  et  dessins,  cherche" 

place  stable  dans  maison  serieuse. 
I      Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  4°92 
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La  reproduction  des  articles  et  illustrations 
de  LA  FONDERIE  MODERNE, 
sans  indication  de  source,  est  interdite. 
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La  Redaction  accueille  avec  empressement  et 
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la  technique  ou  la  pratique  de  la  Fonderie. 
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TECHNIQUE  DE  LA  FONDERIE 

M.  A.  Garry,  Ingenieur  installateur  de  fonderies,  avait  commence  un  travail  qu'il  se  proposait  de 
faire  tres  complet  sur  la  technique  de  la  Fonderie  quand  la  mort  est  venue  le  surprendre.  Nous 
publions  ci-dessous  les  deux  premieres  notes  de  ce  travail  dont  la  lecture  fera  regretter  encore  un 
peu  plus,  si  possible,  la  disparition  de  leur  auteur. 


Sous  cette  rubrique,  et  dans  une  serie  d'articles  suivis, 
•nous  nous  proposons  d'examiner  dans  toutes  ses  phases, 
sous  tous  ses  aspects,  et  dans  toutes  ses  difficultes  l'art  de 
la  Fonderie.  Mais  avant  d'aborder  les  questions  si  epineuses 
du  moulage,  de  la  fusion,  et  des  si  variables  modes  de  tra- 
vail usites  jusqu'a  ce  jour,  nes  de  rempirisme  et  non  de  la 
science,  et  conserves  par  la  routine,  nous  voulons  parler 
quelque  peu  des  elements  theoriques  et  pratiques  qui  ont 
toujours  manque  et  manquent  encore  a  l'art  de  la  Fonderie. 

L'histoire  ne  nous  dit  pas  comment  ont  ete  formes  les 
premiers  ouvriers  mouleurs.  Notre  opinion  la-dessus  est 
que  l'ouvrier  mouleur  a  du  se  former  de  lui-meme  au  seul 
contact  des  exigences  de  la  matiere  sortant  des  premiers 
hauts  fourneaux  a  bois,  dissemines  un  peu  partout  en  France, 
du  Nord  au  Sud,  de  l'Est  a  l'Ouest,  etablis  la  oil  se  trouvaient 
le  minerai  et  le  combustible  ligneux.  II  a  constitue  ses  moules 
avec  la  terre  des  champs  voisins,  ou  avec  la  terre  argilo-sili- 
ceuse  provenant  du  boccardage  du  minerai,  qu'il  comprimait 
a  la  main  dans  des  chassis  en  bois.  II  n'a  pas  du  reussir  du 
premier  coup,  mais  il  a  apporte  seul  des  modifications  a  sa 
maniere  et  a  ses  moyens  de  travailler.  La  pratique,  son 
intelligence  et  son  habilete  lui  ont  inspire  certains  tours  de 
mains  qui  lui  ont  permis  de  perfectionner  ses  produits.  Le 
plus  generalement  il  a  garde  par  devers  lui  ou  dans  son  mi- 
lieu ses  secrets  de  fabrication  qui  se  transmettaient  de  pere 
en  fils  sans  sortir  du  cercle  ou  ils  avaient  ete  decouverts,  et 
<cela  pour  plusieurs  raisons  :  l'absence  de  rapports  de  region 


a  region,  l'isolement  de  chaque  collectivite,  et  surtout  un 
peu  de  cachotterie  ;  nous  sommes  enclins  a  'croire  que  si  les 
deux  premieres  raisons  ont  disparu  avec  les  facilites  de  com- 
munication, la  troisieme  subsiste  toujours.  La  science  n'est 
pas  venue  lui  apporter  son  concours,  l'ouvrier  s'est  forme  seul, 
le  plus  intelligent  de  la  collectivite  a  conduit  les  autres,  est 
devenu  leur  contremaitre.  Parfois  le  contremaitre  est 
devenu  petit  patron;  en  d'autres  cas,  le  patron  a  ete  un  capi- 
taliste  desireux  de  faire  fructifier  ses  capitaux,  et  quoique 
ignorant  tout  du  metier  a  recrute  contremaitre  et  ouvriers 
pour  monter  une  fonderie,  toute  la  partie  outillage,  travail, 
precedes  restant  a  la  libre  discretion  du  contremaitre. 
II  en  est  encore  ainsi  dans  beaucoup  de  cas,  et  sans  remonter 
bien  loin,  combien  a-t-on  vu  de  gens,  ne  connaissant  pas  le 
premier  mot  du  metier,  monter  des  ateliers  pour  fabriquer 
des  obus,  grenades,  fusees,  etc.,  avec  l'aide  d'un  bon  contre- 
maitre. 

II  n'est  pas  etonnant  qu'en  de  telles  conditions,  la  fonderie 
en  tous  metaux,  qui  est  certainement  le  plus  difficile  des 
arts  mecaniques  en  raison  des  phenomenes  nombreux, 
physiques  et  chimiques  qui  s'y  produisent,  soit  restee  en 
arriere  du  progres,  la  routine  y  aidant  d'une  part  et  les 
elements  theoriques  et  techniques  lui  manquant  pour  ainsi 
dire  completement  d 'autre  part. 

Comment  expliquer  le  manque  de  ces  elements  profes- 
sionals? C'est  bien  simple.  En  premier  lieu  examinons 
l'apprentissage  en  atelier  qui  se  'faisait  encore  assez  bien 
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autrefois,  mais  qui  aujourd'hui  n'existe  pour  ainsi  dire  plus. 
On  ne  fait  plus  d'apprentis,  entend-on  dire  de  tous  cotes, 
non  seulement  en  fonderie,  mais  dans  tous  les  autres  metiers  ; 
cela  n'est  que  trop  vrai.  Aussi  songe-t-on  en  haut  a  donner 
du  developpement  a  l'enseignement  technique  professionnel. 
II  existait  deja,  depuis  quelques  annees  seulement,  dans  les 
Ecoles  pratiques  de  Commerce  et  d'Industrie,  ainsi  que  dans 
les  Ecoles  Nationales  professionnelles  et  enfin  dans  les  Ecoles 
Nationales  d'Arts  et  Metiers,  fondees  il  y  a  plus  d'un  siecle, 
mais  dans  quelles  conditions?  Dans  ces  dernieres  etaient 
installes  les  ateliers  de  l'art  mecanique,  ajustage  et  tour- 
nage  des  metaux,  la  forge  de  fer,  le  modelage  et  la  fonderie. 
La  plus  grande  partie  des  candidats  se  presentaient  pour 
1'ajustage,  tres  peu  pour  la  forge  et  le  modelage,  quant  a  la 
fonderie  il  n'en  etait  pas  question.  De  sorte  que  cet  atelier 
ne  recevait  que  les  eleves  qui  n'avaient  pu  trouver  place 
dans  les  trois  autres.  C'etait  done  avec  une  certaine  repu- 
gnance et  sans  entrain  que  le  metier  y  etait  appris.  Aussi 
tres  peu  a  leur  sortie  suivaien't-ils  cette  carriere,  preferant  se 
livrer  a  d'autres  specialites  de  travaux.  II  faut  cependant 
noter  quelques  exceptions,  car  nous  avons  vu  et  voyons 
encore  quelques  eleves  de  ces  Ecoles  occuper  des  postes 
de  chefs  de  fabrication,  directeurs  et  administrateurs  de 
grandes  fonderies.  Detail  a  noter,  nous  avons  remarque 
que  bon  nombre  d'anciens  eleves  de  ces  Ecoles  sont  entres 
pendant  la  guerre  dans  les  fonderies  et  y  sont  restes,  ayant 
vu  avec  raison  qu'il  pouvait  y  avoir  un  avenir  dans  cette 
speciality.  Comme  on  le  voit  par  ce  qui  precede,  l'enseigne- 
ment de  l'art  de  la  fonderie  etait  singulierement  neglige 
dans  les  ecoles  d'Arts  et  Metiers,  et  que  deviendra-t-il  si, 
comme  le  men'tionne  l'arrete  du  15  fevrier  192 1  modifiant 
celui  du  9  mai  1910  relatif  au  recrutement  de  ces  Ecoles, 
1'epreuve  manuelle  de  fonderie  est  rayee  du  programme  du 
concours  d'admission.  Nous  nous  demandons  les  causes  de 
cette  mesure  qui  va  encore  eloigner  de  cette  partie  des 
arts  m'ecaniques  les  elements  de  la  jeunesse  intelligente  que 
Ton  destine  a  faire  des  con tremai tres,  des  chefs  d'ateliers, 
des  ingenieurs,  et  ce,  au  grand  detriment  d'un  m6tier  qui 
a  grand  besoin  de  perfectionnements  et  de  modernisation. 

La  fonderie  presente  en  effet  des  difficultes  croissantes 
dans  le  moulage  et  la  fusion  des  pieces  de  fonte  mecanique, 
acieree,  malleable,  d'acier  moule,  de  bronze,  d'aluminium, 
dont  la  solution  necessiterait  aupres  des  ouvriers  des  ele- 
ments scicntifiques  qui  lui  manquent. 

Si  nous  passons  aux  Ecoles  nationales  professionnelles 
de  Nantes,  Arinentieres,  Voiron,  Epinal,  Vierzon,  nous  cons- 
tatons  que  les  candidats  se  portent  ici  encore  vers  1'ajus- 
tage, le  tour,  et  que  bien  redtiit  est  le  nombre  des  candi- 
dats mouleurs.  II  n'y  a  en  somme  que  les  candidats  mal 
class6s  qui  viennent  occuper  les  places  libres  de  l'atelier  de 
fonderie. 

Quant  aux  Ecoles  de  Commerce  et  d'Industrie  que  Ton 
a  ouvertes  dans  presque  tous-  les  departements,  on  y  voit 
dans  toutes  des  ateliers  d 'ajustage  et  tournage  des  metaux, 
des  ateliers  de  menuiserie,  de  modelage,  mais  de  la  fonderie, 
rien  ou  presque  rien,  un  peu  de  sable,  quelques  chassis  et  une 


cuiller  a  fondre  du  plomb,  e'est  tout  le  materiel  qu'on  y 
rencontre.  Nous  citerons  un  exemple  de  cet  abandon  dans 
lequel  on  laisse  l'art  de  la  Fonderie  dans  nos  ecoles  profes- 
sionnelles. L'Eoole  municipale  professionnelle  Diderot,  de  la 
ville  de  Paris,  tres  bien  agencee  d'ailleurs  de  materiel  et 
de  professeurs  techniques  et  theoriques,  forme  de  trds  bons 
apprentis  pour  la  mecanique  generate,  la  mecanique  de  pre- 
cision, la  forge  a  la  main  et  au  pilon,  la  serrurerie,  l'ap- 
pareillage  et  les  moteurs  electriques,  la  chaudronnerie  en 
fer  et  en  cuivre,  la  plomberie,  mais  pour  le  moulage  et  la 
fusion  des  metaux,  rien,  absolument  rien,  et  cependant 
les  ateliers  de  fonderie  de  fer,  de  cuivre,  d'aluminium,  d'acier, 
ne  manquent  pas  dans  Paris  et  la  banlieue. 

Enfin  les  cours  de  travail  manuel  dans  les  Ecoles  primaires 
superieures  restent  completement  muets  sur  le  metier  de  la 
Fonderie.  De  tout  cela  il  resulte  que  l'art  du  mouleur  et 
fondeur  en  metaux  reste  ignore  de  l'enseignement  technique 
professionnel  et  qu'il  ne  reste  connu  que  par  routine  et 
empirisme  des  ouvriers  et  des  contremaitres,  sans  aller 
dans  le  plus  grand  nombre  des  cas  jusqu'aux  directeurs  ou 
patrons  de  l'usine. 

De  tout  cela  qu'advient-il  ?  Une  resistance  opiniatre  a 
l'essai  et  l'adoption  de  methodes  de  travail  perfectionnees  ou 
nouvelles,  l'attachernent  persistant  a  des  modes  desuets  de 
travail  dans  lesquels  on  reste  enlise,  une  crainte  non  fiustifiee 
de  ne  pas  reussir,  d'oii  pas  de  progres,  maintien  obstine  de  la 
routine,  affaiblissement  de  la  beaute  et  de  la  qualite  des 
produits  ouvres.  Et  cependant  nous  avions  la  reputation  de 
faire  de  belles  et  bonnes  fontes  ;  en  effet  s'il  nous  etait  pos- 
sible de  comparer  les  moulages  d'il  y  a  cinquante  ans  avec 
ceux  d'aujourd'hui,  nous  constaterions  que  les  fontes  d'alors 
etaient  d'une  belle  couleur  gris  bleu,  d'une  surface  unie, 
tandis  que  celles  du  moment  sont  de  couleur  matte  et  de 
surface  rugueuse,  et  avec  plus  de  defauts  apparents  que  les- 
premieres.  II  est  vrai  de  dire  qu'en  ce  temps-la  les  moules 
etuves  etaient  badigeonnes  au  noir  d'etuve  et  lisses  ensuite 
par  des  mains  expertes,  operation  finale  d'un  moule  qui 
aujourd'hui  est  faite  grossierement,  faute  d'un  bon  produit 
et  d'une  mam  habile  et  experimentee,  formee  par  un  bon 
apprentissage.  Les  moules  a  vert  etaient  rappuyes  au  noir 
vegetal,  et  pour  cela  il  fallait  une  main  sure  et  adroite.  La 
Fonderie  est  delaissee  depuis  trop  longtemps,  de  plus  fles 
fabrications  de  guerre  n'ont  pas  ete  sans  nous  gater  la  main, 
le  mal  n'en  existe  pas  moins,  il  faut  le  guerir,  remettre  en 
honneur  l'art  du  mouleur,  et  lui  donner  sa  bonne  place  parmi 
les  autres  arts  mecaniques.  Dans  toute  machine,  les  pieces  de 
fonte  n'occupent-elles  pas  un  rang  important :  batis,  poulies, 
volants,  cylindres  simples  ou  jumeles  ou  multiples  dans  les 
machines  a  vapeur  ou  a  gaz  et  d'autres  encore  plus  petites  en 
fonte  malleable,  acier,  bronze,  aluminium  ;  toutes  sans  excep- 
tion doivent  etre  de  bel  aspect  et  d'une  execution  irrepro- 
chable  dans  la  qualite  et  la  regularite  absolue  des  lignes  du 
modele,  pour  que  de  son  c6te  le  travail  d 'ajustage  et  de  tour- 
nage qu'elles  ont  a  subir  puissent  etre  faits  avec  precision 
et  sans  decouvrrr  des  causes  de  rebut  lprsque  la  piece  >est 
completement  usrnee,  ce  qui  arrive  beaucoup  trop  fre— 
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quemment.  Au  point  de  vue  de  la  qualite,  les  pieces  de  fonte 
doivent  etre  douces  a  travailler,  mais  en  meme  temps  resis- 
tantes.  L'obtention  de  ces  resultats  importants  est  non 
seulement  de  la  competence  du  chef  de  fabrication  dans  le 
choix  des  matieres  a  employer,  mais  aussi  de  celle  du  fon- 
deur  dans  la  mise  en  ordre  de  ces  matieres  au  cubilot  ou  au 
four,  et  dans  la  conduite  de  la  fusion. 

Pour  atteindre  la  perfection,  il  ne  suffit  done  pas  d'avoir 
seulement  des  regies  empiriques  et  l'adresse  de  la  main,  il 
faut  comme  guide  un  cerveau  intelligent  deja  prepare  par 
1'observation,  le  raisonnement,  des  notions  elementaires  de 
physique  et  de  chimie  sur  les  proprietes  de  la  matiere,  .l'air, 
l'eau,  les  gaz,  la  chaleur,  et  aussi  quelques  elements  de  meca- 
nique  sur  les  frottenients,  les  courroies,  le  graissage  et  l'en- 
tretien  des  organes  de  mouvement,  dont  la  connaissance 
est  necessaire  pour  la  bonne  marche  des  machines-outils  dont 
l'importance  grandit  de  jour  en  jour  dans  les  ateliers  de 
fonderie.  Ces  diverses  connaissances,  quoique  elementaires, 
permettront  au  mouleur,  au  fondeur,  de  raisonner,  de  dis- 
cuter  les  nombreux  phenomenes  qui  se  manifestent  tacite- 
ment  par  les  caprices  de  la  matiere  dans  des  lieux  clos,  tels 
qu'un  moule,  un  cubdot,  un  four,  une  etuve  et  tant 
d'autres  lieux  invisibles.  Autrement  dit,  a  cote  de  l'appren- 
tissage  purement  manuel  il  faut  un  apprentissage  intellectuel 
par  la  science,  une  theorie  simple  a  la  portee  des  jeunes 
gens,  une  technique  appropriee  au  metier,  et  avec  ces  ele- 
ments a  plusieurs  degres  suivant  l'eeole,  on  arrivera  a 
former  de  bonne  heure  de  bons  ouvriers,  contremattres, 
chefs  de  fabrication,  ingenieurs  et  directeurs  de  fonderie. 
C'est  le  role  des  membres  de  l'enseignement  technique  :pro- 
fessionnel  d'etablir  des  programmes,  mais  qu'il  nous  soit 
permis  d'emettre  le  vceu  que  ne  soit  pas  omis  dans  ce  pro- 
gramme celui  de  l'art  du  mouleur  et  du  fondeur  et  que  ne  soit 
pas  maintenue  l'exclusion  a  l'examen  de  concours  pour  les 
ecoles  d'Arts  et  Metiers  et  professionnelles,  l'epreuve  ma- 
nuelle  de  fonderie. 

Ceci  dit  concernant  le  cote  scientifique  de  .l'enseignement, 
voyons  si  dans  l'enseignement  manuel  proprement  dit,  en 
dehors  du  simple  emploi  de  la  main,  il  n'y  a  pas  quelques 
additions  a  faire,  quelques  reformes  a  apporter. 

Le  metier  de  mouleur  est  certainement  le  plus  difficile, 
nous  avons  deja  eu  Toccasion  de  le  dire,  des  metiers  de  la 
mecanique.  Comparons-le  avec  le  metier  d'ajusteur,  plus 
noble,  dirons-nous,  puisqu'il  est  le  plus  recherche  des  jeunes 
gens  qui  s'y  precipitent  tete  baissee,  croyant  qu 'en  dehors  de 
l'ajustage  il  n'y  a  pas  d'autre  avenir  possible.  Mettous  done 
en  parallele  les  differentes  phases  du  travail  dans  ces  deux 
corps  de  metier.  L'ajusteur,  le  tourneur,  le  raboteur,  apres 
avoir  trace  sur  les  pieces  les  traits  qui  doivent  limiter  les 
dimensions  de  la  piece  finie,  n'ont  plus  qu'a  enlever  a  l'outil 
l'exces  de  matiere.  C'est  une  question  d'adresse  et  d'at- 
tention  dans  laquelle  sont  en  jeu  uniquement  la  main  et  le 
cerveau  qui  la  conduit.  11  ne  peut  y  avoir  aucune  surprise 
de  la -part  de  la  matiere,  l'outil  qui  doit  l'attaquer  ayant  ete 
etabli  en  consequence.  Si  par  hasard  la  piece  moulee  que 
travaille  l'ajusteur  laisse  apparaltre  au  cours  de  1'usinage 
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des  grains  plus  durs  sur  lesquels  l'outil  s'emousse  ou  se 
brise,  un  defaut  invisible  sur  la  piece  brute  qui  la  rende 
inutilisable,  c'est  la  fonderie  qui  est  responsable  du  cafut, 
mais  non  l'ajusteur.  II  en  est  tout  autrement  pour  le  mouleur. 
II  repere  ses  chassis,  fait  son  sable  si  on  ne  le  lui  donne  pas 
tout  prepare  et  en  verifie  la  qualite,  il  serre  son  sable,  rem- 
moule  ses  noyaux,  et  referme  son  moule.  II  est  certain  de 
n'avoir  a  se  reprocher  aucune  maladresse  ou  inattention. 
Mais  c'est  a  la  coulee  du  metal  dans  le  moule  que  se  pro- 
duisent  et  apparaissent  les  surprises  avec  un  ou  plusieurs  des 
nombreux  •  defauts  dus  au  contact  du  metal  chaud  avec  le 
sable  du. moule  ou  des  noyaux,  tels  que  piqures,  soufflures, 
dartres,  gales,  grippe,  des  tassements,  des  depressions 
causes  dans  le  refroidissement  du  metal  par  des  contractions 
dues  a  des  inegalites  de  temperature  ou  de  masse  de  metal 
dans  les  differentes  parties  de  la  piece. 

Tous  ces  defauts  ont  leurs  causes  imparfaitement  definies 
le  plus  scuvent,  faute  de  connaissances  scientifiques  que 
l'ouvrier  n'a  pas.  C'est  pourquoi  nous  estimons  qu'd  est 
necessaire  de  donner  des  le  debut  de  l'apprentissage  des 
notions  essentiellement  professionnelles,  avec  Lesquelles 
on  pourra  raisonner  les  effets  obtenus,  en  determiner  les 
causes  de  facon  tres  precise  et  etablir  des  regies  sures  pour 
les  eviter,  sinon  d'une  maniere  absolue  mais  dans  toute  la 
mesure  du  possible  des  precautions  a  prendre. 

Nous  voudrions  qu'il  fut  fait  a  l'eleve  apprenti  une  demons- 
tration pratique  de  ces  defauts  causes  a  la  piece  moulee  et 
fondue  par  les  matieres,  sable  du  moule,  des  noyaux,  metal 
chaud  se  trouvant  en  contact  dans  un  moule.  Et  quand  nous 
disons  demonstration  pratique,  nous  ne  voulons  pas  dire 
explication  verbale,  mais  explication  tangible  par  le  fait. 
Nous  verrions  done  appliquer,  comme  devant  donner  d'ex- 
cellents  resultats,  la  methode  suivante  de  l'enseignement 
manuel  :  Faire  executer  concurremment  par  l'apprenti 
lui-meme  deux  moules  sur  le  meme  modele,  l'un  dans  les 
meilleures  conditions  possibles  de  reussite  de  la  piece,  e'estrk- 
dire  avec  un  sable  bien  prepare,  homogene^poreux,  humecte 
a  point,  en  un  mot  etabli  avec  toutes  les  precautions  voulues, ; 
l'autre  avec  un  sable  defect-ueux,  un  mauvais  serrage  auto.ur 
du  modele,  en  somme  mal  fait  pour  obtenir  a  coup  sur  les 
defauts  a  la  piece,  piqures,  soufflures,  etc.  Puis  couler  les 
deux  moules  avec  la  fonte  d'une  meme  poche,  et  apres  re- 
froidissement faire  constater  les  resultats  obtenus  qui  seront 
differents  de  l'un  a  l'autre  moule,  raisonner  les  effets  et  bien 
en  definir  les  causes,  ce  qui  sera  facile  puisqu'on  aura  tra- 
vaille pour  atteindre  ce  but.  On  repetera  ces  exercices  en 
ne  visant  d'abord  qu'un  defaut,  puis  en  envisageant  plusieurs 
a  la  fois. 

On  pourrait  aussi  tres  utilement  faire  un  moule  dont  une 
partie  serait  parfaitement  executee,  et  l'autre  partie  avec 
tous  les  elements  d'un  mauvais  travail  devant  donner  lieu 
a  des  defauts.  La  comparaison  entre  les  deux  parties  de  la 
piece  coulee . serait  encore  plus  frappante  et  demonstrative. 

Ces  exercices  pratiques  dans  les  ecoles  professionnelles 
et.a  l'atelier  familiariseraient  beaucoup  les  apprentis  avec 
les  surprises  et  les  imprevus  qu'ils  ignorent  d'ahord,  et  qu'ils 
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eonstatent  plus  tard  sans  se  les  expliquer  au  fur  et  a  mesure 
de  leur  apparition.  Le  temps  qu'ils  emploieront  a  ces  exer- 
cices  ne  sera  pas  perdu,  car  ils  seront  armes  pour  se  defendre 
contre  les  matieres  employees  lorsqu'ils  seront  devenus 
ouvriers  d'ateliers. 

La  Fonderie  ne  pourra  que  gagner  a  ce  double  ensei- 
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gnement  theorique  et  pratique,  s'il  est  bien  donne  et  sur 
lequel  nous  aurons  l'occasion  de  revenir  au  cours  des 
etapes  que  nous  projetons  de  faire  dans  les  diverses  phases 
du  travail  de  ce  metier  qui  ne  pourra  que  devenir  plus 
interessant  et  surtout  plus  attrayant  qu'il  ne  l'a  ete  jusqu'a 
ce  jour. 


Installation  et  Organisation  des  Fonderies 


II  est  naturel  que  celui  qui  veut  monter  une  fonderie  s'im- 
pose  en  premier  lieu  un  programme  a  remplir  qui  consistera 
dans  le  genre  des  pieces  a  obtenir  ;  la  production  journaliere 
mensuelle  ou  annuelle,  a  realiser  ;  la  nature  du  metal  dont 
seront  constitutes  lesdites  pieces  ;  le  genre  de  moulage, 
a  la  mecanique  ou  a  la  main,  a  vert  ou  etuve.  C'est  d'apres 
ces  donnees  bien  determinees  qu'il  devra  proceder,  d'abord  : 
au  choix  des  emplacement  et  situation  de  l'atelier  par  rap- 
port aux  voies  de  transport,  pour  faciliter  l'alimentation 
des  matieres  premieres  et  l'expedition  des  produits  finis  ; 
puis  a  l'organisation  interieure  des  services,  du  materiel  ; 
a  l'agencement  exterieur  des  approvisionnements  ;  enfin, 
a  la  construction  du  ou  des  batiments  devant  clore  et  cou- 
vrir  l'atelier.  C'est  une  etude  serieuse  a  faire  qui  doit  mettre 
chaque  chose  a  sa  place. 

L'organisation  d'une  fonderie  demande  une  etude  prea- 
lable,  d'autant  plus  serieuse  que  les  difficultes  du  metier 
et  les  resultats  a  obtenir  sont  plus  importants.  Le  choix  et 
la  disposition  de  tout  ce  qui  est  appele  a  y  figurer  doit  etre 
l'objet  d'un  examen  approfondi  avec  l'aide  de  la  science  et 
de  l'experience,  comme  la  creation  d'une  machine-outil 
exige  du  savoir  et  de  la  pratique  de  la  part  de  l'ingenieur  qui 
1'etudie.  De  meme  que  dans  une  machine  ou  tous  les  organes 
sont  solidaires  les  uns  des  autres  et  doivent  remplir  un  role 
bien  determine,  de  meme  dans  1 'installation  d'un  atelier,  et 
plus  encore  dans  la  fonderie  :  service,  materiel,  main-d'ceuvre 
qui  constituent  dans  leur  ensemble  et  par  leur  collaboration 
une  importante  machine,  tout  doit  y  etre  raisonne,  etudie, 
etabli,  place  dans  un  ordre  tel  qu'aucun  des  organes  ne 
puisse  etre  une  gene,  une  cause  d 'arret  ou  de  ralentissement 
dans  la  marche  et  la  production  de  ses  voisins. 

Le  projet  d'une  installation  ne  doit  pas  s'arreter  a  la  con- 
ception intuitive,  il  doit  etre  continue  sur  le  papier,  et  tra- 
duit  par  un  dessin  tres  explicite,  ne  laissant  dans  l'ombre 
ou  l'indecision  aucun  detail  d'execution.  Se  priver  de  ce 
concours  preparatoire  et  mettre  a  execution,  sans  les  coor- 
donner,  les  idees  et  les  connaissances  que  Ton  a,  c'est  s'expo- 
ser  a  trouver  des  imprevus  et  des  difficultes  absolument 
inevitables. 

On  n'attache,  malheureusement,  pas  assez  d 'importance 
a  cette  premiere  etude  dans  la  generalite  actuelle  des  cas. 

Poser  ses  donnees  :  genre  de  fabrication,  tonnage  de 
production,  modes  de  travail  et  de  manutention  a  adopter 
en  s'inspirant  des  precedes  modernes,  determination  de 
l'importance  du  materiel,  de  la  force  motrice  et  enfin  eta- 
blissement  de  l'influence  des  lois  generates,  regionales  et  des 


coutumes  de  la  main-d'ceuvre.  S'enquerir  ensuite  de  l'em- 
placement  correspondant  au  mieux  des  interets. 

Le  plus  souvent,  sauf  dans  le  cas  d'une  tres  grosse  affaire, 
on  peut  avoir  a  utiliser  un  terrain  ou  meme  un  local  deja 
existant  et  la  tendance  generale  en  pareil  cas  est  d 'accepter 
sans  discussion  ni  etude  prealable  la  situation  qui  se  presente 
sous  un  jour  economique,  mais  presque  toujours  trompeur. 

On  met  le  materiel  un  peu  au  hasard  des  emplacements,  et 
c'est  ainsi  que  Ton  voit  dans  beaucoup  de  fonderies  le  ventila- 
teur  trop  eloigne  des  cubilots,  l'etuve  trop  distante  des  chan- 
tiers  de  moulage  et  de  noyautage,  les  grues  ayant  un  champ 
d 'action  trop  limite,  un  eclairage  extremement  defectueux, 
l'absence  de  lanterneaux  pour  assurer  l'evacuation  des  fumees, 
et  nombre  d'autres  inconvenients  dont  les  consequences  sont 
d'augmenter  les  manoeuvres  et  par  suite  le  prix  de  revient. 
Si  plus  tard  on  veut  apporter  des  modifications,  ajouter  un 
outil,  moderniser  ses  precedes,  on  ne  trouve  pas  la  place 
necessaire  :  ou  alors  c'est  un  mur,  un  poteau,  une  poutre 
qui  genent,  entrainant  a  des  depenses  qui  detruisent  les 
resultats  economiques  de  l'emploi  d'un  local  existant  et 
qui  n'etait  pas  dispose  pour  l'usage  que  Ton  en  fait. 

Avant  done  de  prendre  une  determination  il  faut  bien 
examiner  dans  tous  ses  details  l'interieur  et  les  alentours 
des  locaux"  a  utiliser,  prevoir  une  obtention  certaine  de 
bons  resultats  et  se  reserver  surtout  la  possibility  d'etendre 
dans  une  certaine  mesure  sa  fabrication,  e'est-a-dire  de  la 
place  pour  recevoir  un  complement  d'outillage.  Utiliser  un 
local  trop  juste  pour  les  debuts,  c'est  se  creer  de  grands 
ennuis  pour  l'avenir. 

Ceci  ne  peut  evidemment  viser  que  les  ateliers  de  faible 
importance,  ne  fabriquant  que  la  petite  piece,  et  ou  l'econo- 
mie  d'un  batiment  peut  avoir  sa  valeur  dans  les  depenses 
de  premier  ctablissement.  II  n'en  va  plus  de  meme  lorsqu'il 
s'agit  de  creer  un  atelier  de  fabrication  de  grosses,  moyennes 
et  petites  pieces  et  d'une  production  annuelle  assez  elevee. 
Aucun  local  existant  ne  saurait  convenir  en  raison  des 
multiples  exigences  d'une  importante  installation,  et  ce 
serait  une  grande  faute  de  s'entcter  dans  une  telle  voie.  II 
est  preferable  a  tous  points  de  vue,  meme  celui  de  l'econo- 
mie,  de  creer  de  toutes  pieces  son  atelier  et  ses  dependances, 
sans  avoir  a  subir  les  sujetions  d'un  etat  de  lieux  existant. 

S'il  s'agit  d'adjoindre  un  atelier  de  fonderie  a  une  usine 
de  constructions  mecaniques  possedant  deja -ateliers  d'ajus- 
tage,  de  tours,  de  forge,  et  quelquefois  de  modelage,  on  dis- 
pose le  plus  souvent  d'un  terrain  inoccupe  de  l'usine  et 
meme  parfois  d'un  batiment  sans  emploi.  II  est  bien  rare 
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que  batiments  et  terrain  se  pretent  facilement  aux  exigences 
du  metier  et,  de  plus,  il  ne  faut  pas  non  plus,  pour  des  consi- 
derations economiques,  s'exposer  a  des  imperfections  pou- 
vant  entrainer  des  elevations  de  prix  de  revient. 

Si  un  constrticteur  employant  beaucoup  de  fonte  veut 
s'affranchir  des  fournisseurs  eloignes,  et  pour  d'autres  causes 
dont  il  est  seul  juge,  il  lui  faut  une  installation  bien  etudiee 
en  rapport  avec  sa  consommation,  et  bien  comprise  s'il  veut 
obtenir  mieux  que  ce  qu'on  lui  fournissait.  II  devra  done 
s'astreindre  a  toutes  les  obligations  du  metier  et  ne  pas  croire 
qu'il  lui  suffira  d'acheter  le  materiel  :  cubilot,  soufflerie, 
sablerie,  etc...  II  lui  faut  l'aide  d'un  praticien  technique  et 
professionnel  specialise  dans  ce  genre  d  etudes  des  instal- 
lations d'usines  et  ce,  d'autant  plus  s'il  n'est  pas  du  metier. 

En  agissant  seul,  il  ne  reussira  qu'a  faire  comme  tant 
d'autres  fonderies  malheureusement  montees  a  la  legere, 
avec  precipitation,  sans  ordre,  et  sans  une  etude  serieuse  des 


problemes  a  resoudre.  Seul,  s'il  est  fondeur,  il  commettra  des 
erreurs  correspondant  a  son  faible  entendement  en  mecanique 
theorique  et  appliquce  ;  s'il  est  ingenicur,  il  commettra  des 
erreurs  dues  a  son  inexperience  en  tours  de  mains,  manoeu- 
vres, coutumes  d'ouvriers,  et  caractcres  du  metier  ;  s'il  est 
ingenieur-fondeur,  il  commettra  des  erreurs  provenant  de  son 
entendement  trop  partial  du  metier,  incompatible  avec  le 
modernisme  et  devolution  industrielle. 

Nous  allons  preciser  par  la  suite  tous  les  points  de  cette 
etude  et  allons  montrer,  sans  pretention  et  en  sachant 
parfaitement  ne  pas  pouvoir  etre  complet,  la  valeur  generale 
et  les  resultats  heureux  de  ce  travail. 

Consulter  un  specialiste  de  ces  questions,  etudier  avec  lui 
un  avant-projet  et  un  projet,  etablir  un  plan  d'action 
reflechi  et  discute,  e'est  se  conformer  a  la  regie  philosophique  ; 
«  Savoir  pour  prevoir  afin  de  pourvoir  »  ;  e'est  depenser 
peu  pour  gagner  beaucoup.  A.  GARRY. 


Comment  mouler  un  engrenage  au  moyen  d'un  modele  trop  grand 


Supposons  qu'un  mouleur  recoive  un  ordre  d'une  roue 
dentee  de  r  m.  80  de  diametre,  avec  dents  de  170  mm., 
pas  de  38  mm.,  a  6  bras  et  trou  de  100  mm.  de  diametre. 
II  dispose  d'un  modele  repondant  aux  specifications  sus- 
dites,  sauf  en  ce  qui  concerne  la  hauteur  des  dents,  qui 
n'est  que  de  150  mm.  Deux  methodes  se  presentent,  selon 
que  le  client  tient  a  ce  que  les  bras  restent  dans  le  plan 
median  du  moyeu  ou  s'en  ecartent  de  20  mm.,  dans  ce 
dernier  cas,  le  travail  est  simplifie  de  beaucoup  et  l'en- 
grenage  est  tout  aussi  bon.  On  peut  mouler  en  couche  ou 
en  chassis  ;  pour  les  grandes  pieces,  il  est  generalement 
preferable  de  les  mouler  en  couche,  les  moules  y  etant 
moins  sujets  a  deformation. 

Le  mouleur  creuse  une  fouille  de  2  m.  10  de  diametre  sur 
o.  m.  22  de  profondeur.  II  y  introduit  une  couche  de  sable 
noir  de  5  centimetres  d'epaisseur  et  le  tasse  avec  soin  II 
pose  le  modele  sur  le  lit  ainsi  forme  et  le  met  bien  de 
niveau.  Cela  fait,  il  retire  le  modele  et  tate  l'empreinte,  ajou- 
tant  un  peu  de  sable  aux  endroits  de  moindre  resistance.  II 
remet  le  modele  en  place  et  l'enfonce  a  coups  de  maillet 
donnes  sur  la  couronne  avec  les  precautions  necessaires 
pour  ne  pas  1'abimer.  II  en  fait  plusieurs  fois  le  tour,  frap- 
pant  de  distance  en  distance.  Si  le  moulage  doit  se  faire 
a  vert,  le  sable  de  parement  pour  les  dents  doit  etre 
passe  au  tamis  n°  8  (8  mailles  au  pouce).  Le  sable  doit 
dtre  projete  par  poignees.  Le  vide  de  15  centimetres 
autour  du  modele  est  rempli  de  sable  noir,  qu'on  tasse 
fortement. 

II  enfonce  une  pointe  de  75  mm.,  horizontalement  dans 
le  sommet  de  chaque  dent  de  sable  et  il  pose  bout  a  bout 
sur  la  couronne  des  segments  en  bois  de  25  mm.,  de 
hauteur  et  dont  l'epaisseur  correspond  a  celle  de  la  jante. 


Ces  segments  peuvent  etre  bruts  ;  ils  sont  decoupes  a  la 
scie  a  ruban  et  maintenus  en  place,  par  deux  goujons. 
Apres  que  le  sable  a  ete  serre,  derriere  ces  segments,  il  pro- 
cede  au  moulage  du  moyeu  et  de  la  jante,  puis  enfin,  a  celui 
de  la  face  inferieure  des  bras  jusqu'a  un  niveau  depassant 
un  peu  le  plan  median  des  bras,  On  lisse  alors  le  moule 
inferieur  aussi  ferme. 

On  procede  ensuite  a  la  confection  du  dessus,  en  y  dispo- 
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sant  les  coulees,  les  events  et  les  trous  d'air  necessaires, 
suivant  les  principes  connus. 

Le  dessus  est  enleve  et  mis  de  cote.  On  retice  le  modele 
aussitot  que  possible,  afin  d'eviter  que  le  sable  n'y  adhere. 
Les  segments  sont  retires ;  apres  quoi,  on  souleve  le  modele 
de  50  mm.  environ  et  on  remplit  de  sable  la  partie  a 
aj outer  sur  les  dents  ;  pendant  cette  operation,  il  sera  pru- 
dent d'immobiliser  le  modele  au  moyen  de  cales  de  50  mm., 
placees  sous  les  bras. 

Enfin,  le  modele  est  definitivement  retire  et  il  ne  reste 
plus  qu'a  faire  la  toilette  du  moule. 

(Foundry)^ 
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Comparaison  entre  les  Cubilofs  ccnnus  et  le  nouvcau  Cubilot  "Ralionnel  Ideal" 


Depuis  1'apparition  des  cubilots,  il  y  a  pas  mal  d'annees, 
leurs  profils  interieurs  n'ont  pas  varie  ;  les  chercheurs  ont 
plus  ou  moins  remedie  a  leur  mauvaise  marche  par  diffe- 
rents  moyens  qui  se  sont  toujours  traduits  par  l'oxydation 
plus  ou  moins  prononcee  des  matieres  a  fondre. 

lis  ont  fait  varier  d'abord  la  forme  de  la  cuve,  depuis  le 
gueulard  jusqu'aux  tuyeres  ;  elle  etait  tantot  completement 
cylindrique,  tantot  formee  de  deux  troncs  de  cones  reunis 
par  leurs  grandes  bases  avec  la  petite  base  a  la  hauteur  de 
la  zone  de  fusion  cylindrique  ;  la  derniere  forme  adoptee 
etait  tronconique  avec  la  plus  petite  base  partant  du  gueu- 
lard et  la  grande  base  a  hauteur  de  la  zone  de  fusion,  celle-ci 
etant  cylindrique  sur  un  metre  environ  de  hauteur  au-dessus 

„-0ubilot:  ordinaire  Cubilot   Rahonnel  Ideal  . 
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de  l'axe  des  tuyeres  ;  c'est  ce  profil  qui  a  donne  les  mtilleurs 
resultats  au  point  de  vue  de  la  descente  reguliere  des  char- 
ges et  au  point  de  vue  de  l'oxydation  des  matieres,  parce  que 
les  gaz  reducteurs  etaient  mieux  comprimes  dans  la  cuve 
par  le  gueulard  retreci. 

Ce  qui  a  le  plus  varie,  cependant,  c'est  la  forme  et  le 
nombre  des  tuyeres  par  rapport  a  la  capacite  des  cubilots  ;  ce 
qui  a  provoque,  bien  entendu,  les  partisans  soit  de  la  haute, 
soit  de  la  basse  pression  pour  l'air  a  insuffler. 

Gependant  aucune  de  ces  dispositions  ou  combinaisons 
n'a  produit  la  marche  rationnelle  des  cubilots  ;  ni  l'ideal 
des  fondeurs,  qui  consiste  a  sortir  du  cubilot  a  l'etat  liquide 
lav  fonte  de  composition  egale  a  celle  de  son  introduction 
dans  le  four  a  l'etat  solide,  c'est-a-dire  sans  1'alteration  des 
matieres  produites  forcement  par  l'oxydation  resultant  de 
lfoxygene  de  l'air  insuffle.  nonabsorbd  par  la  combustion  du 
carbone. 

En  effet,  si  Ton  observe  la  marche  de  l'air  insuffle  dans  les 
cubilots  connus  comme  representee  par  le   croquis  n"  1 


ci-contre,  on  remarque  que.  l'air  insuffle  a  haute  ou  basse 
pression  brule  le  coke  directement  dans  la  zone  de  fusion  ; 
une  partie  de  cet  air  abandonne  son  oxygene  au  carbone 
pour  former  Co  et  Go*,  mais  de  facon  tres  irreguliere,  parce 
que  si  Ton  peut  calculer  le  volume  d'air  injecte,  on  n'est 
jamais  certain.de  la  quantite  de  carbone  a.  bruler  par  suite 
des  accrochages  qui  amenent  toujours  de  facon  tr£s  irre- 
guliere le  coke  en  presence  des  tuyeres. 

Lorsqu'il  se  produit  des  vides,  l'exces  d'air  abandonne 
son  oxygene  aux  metaux  a  fondre,  ce  qui  les  altere  comple- 
tement par  oxydation. 

S'il  ne  se  produit  pas  de  vide,  la  pression  exercee  sur  la 
masse  de  coke  en  presence  des  tuyeres,  par  les-  charges  des 
matieres  a  fondre,  fait  refouler  l'air  injecte  suivant  les 
f  leches  indiquees  par  le  croquis  n°  1.  L'air  et  par 
suite  l'oxygene  file  le  long  des  parois  de  la  zone  de  fusion 
cylindrique,  rencontre  les  matieres  a  fondre  collees  contre 
les  parois,  les  oxyde  en  formant  principalement  des  oxydes 
de  fer  qui  forment  eux-memes  des  silicates  de  fer  au  con- 
tact du  garnissage  siliceux  de  la  zone  de  fusion  et  le  fait 
couler  dans  les  laitiers  provoquant  ainsi  une  usure  tres  rapide 
du  garnissage. 

Cette  usure  rapide  augmente  le  diametre  de  la  zone  de 
fusion  et,  pour  maintenir  la  hauteur  de  celle-ci  par  rapport 
au  niveau  des  tuyeres  en  general,  on  est  entraine  a  augmenter 
les  proportions  de  charges  des  cokes  ou  combustibles. 

Les  grands  defauts  des  cubilots  connus  resident  done  dans 
l'oxydation  des  matieres  a  fondre  qui  entraine  1'alteration, 
de  ces  matieres  par  oxydation,  qui  entraine  elle-meme  l'usure 
rapide  du  garnissage  de  la  zone  de  fusion  et  par  suite  l'aug- 
mentation  du  volume  de  la  cuve,  qui  entraine  l'augmentation 
de  la  proportion  du  combustible  pour  empecher  les  matieres 
a  fondre  de  descendre  au  niveau  des  tuyeres. 

Le  cubilot  «  Rationnel  Ideal  »  represente  par  une  coupe 
verticale  sur  le  croquis  n°  2,  evite  les  defauts  signales 
dans  les  cubilots  connus  ;  l'idee  de  bruler  le  coke  ou  autres 
combustibles  dans  une  zone  de  combustion  parfaitement 
separee  de  la  zone  de  fusion  parait  simple,  mais  il  fallait, 
pour  la  rendre  praticable,  combiner  a  la  fois  : 

i°  La  distribution  de  l'air  dans  une  boite  a  vent  spa- 
cieuse  permettant  la  detente  de  l'air,  a  n'importe  quelle 
pression,  pour  qu'elle  penetre  dans  les  tuyeres  avec  toute 
l'energie  necessaire  a  la  bonne  combustion  du  carbone, 
nous  donnons  ici  la  preference  a  une  pression  elevee  par 
rapport  a  celle  generalement  admise  ; 

20  L'air  ainsi  prepare  penetre  dans  la  zone  de  combustion 
par  des  tuyeres  meplates  pour  la  fusion  exclusive  des  fontes 
(gueuses  ou  bocages),  parce  qu'elles  sont  moins  facilement 
oxydables  et  necessitent  un  volume  d'air  plus  consequent 
pour  leur  fusion  horaire  ; 

30  La  zone  de  combustion  dont  le  volume  est  plus  grand 
que  celui  de  la  zone  de  fusion,  doit  pouvoir  contenir,  propor- 
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tionnellement  a  la  capacite  du  cubilot,  assez  de  coke  ou  au- 
tres  combustibles  pour  absorber  tout  l'oxygene  de  1'air 
insuffle ; 

40  Cette  absorption  est  assuree  par  la  forme  en  surplomb 
•  du  garnissage  de  la  zone  de  fusion  qui  empeche  le  tassement 
du  coke  ou  autres  combustibles  en  face  des  tuyeres ; 

50  La  combustion  ainsi  assuree  en  Co  et  Coa  developpe 
des  temperatures  tres  elevees  qui  assurent  la  fusion  des  me- 
taux  sans  leur  oxydation  ; 

6°  L'air  insuffle  rencoirtrant  partout  du  carbone,  comme 
l'indiquent  les  fleches  du  croquis  n»  2,  penetre  dans  la  zone 
de  fusion  sous  forme  de  Co  et  Co2,  gaz  reducteurs  qui  n'oxy- 
dant  pas  les  matieres  evitent  la  formation  des  silicates  de 
fer  au  contact  du  garnissage  de  la  zone  de  fusion  et  par 
suite  1'empeche  de  couler  dans  les  laitiers.  II  y  a  done  usure 
tres  peu  prononcee  du  garnissage  et  par  suite  augmentation 
reduite  de  la  capacite  entrainant  une  reduction  dans  la 
consommation  de  coke  ; 

70  II  suffira  done  que  le  garnissage  soit  simplement 
assez  refractaire  pour  resister  a  la  temperature  de  1.500°, 
Taction  chimique  etant  supprimee.  tant  au  point  de  vue  de 


la  formation  des  silicates  de  fer  que  des  silicates  de  chaux 
par  les  additions  de  castines  ; 

8°  Pour  les  metaux  plus  oxydables  tels  que  les  riblons 
de  fer  et  d'acier,  nous  donnons  la  preference  a  une  serie  de 
tuyeres  de  sections  reduites  circulaires,  de  facon  a  diviser 
Taction  de  l'oxygene  sur  un  espace  assez  grand  pour  assurer 
la  combustion  complete  du  carbone  assurant  ainsi  une 
temperature  tres  elevee  pour  fondre  rapidement  ce?  metaux 
plus  facilement  oxydables  ; 

9°  Dans  la  zone  de  fusion  immediate  a  la  zone  de  com- 
bustion, de  diametre  beaucoup  plus  reduit,  ne  arculent  que 
des  gaz  reducteurs,  ce  qui  evite  les  flammes  au  gueulard  et 
permet  la  recuperation  si  souvent  recherchee  ; 

io°  La  formation  conique  de  la  cuve  assure  la  descente 
reguliere  des  charges  et  la  compression  des  gaz  reducteurs 
dans  la  zone  de  fusion. 

Ces  dix  combinaisons  reunies  constituent  la  nouveaute 
du  cubilot  « Rationnel  Ideal »;  elles  assurent  la  fusion  ideale 
des  metaux  tant  recherchee  depuis  des  annees  par  les  fon- 
deurs  et  les  inventeurs.  T.  LEVOZ, 

Ingenieitr-M&talhurgisle. 


L'enseignement  de  la  Fonderie  dans  les  Ecoles  nationales  d'Arts  et  Metiers 


L'Association  des  anciens  eleves  des  Ecoles  nationales 
d'Arts  et  Metiers,  s'interessant  aux  perfectionnements  a 
realiser  dans  Tenseignement  donne  dans  lesdites  ecoles,  a 
envoye  recemment  deux  delegues  visiter  les  ecoles  de  Lille, 
Paris,  Aix,  Cluny,  Chalons  et  Angers. 

Dans  le  rapport  etabli  par  ces  delegues  on  note  les  passages 
suivants  se  rapportant  a  la  fonderie  et  au  modelage  : 

Locaux 

D'une  facon  generate,  on  doit  regretter  Texigui'te  de  cer- 
tains locaux  (des  fonderies),  qui  sont  insuffisants  et  le  seront 
encore  plus  si  Ton  y  introduit  la  metallurgie  de  Tacier,  com- 
me le  demandent  les  nouveaux  programmes. 

Materiel 

Une  revision  complete  du  materiel  s'impose  de  maniere 
a  amener  la  reforme  d'un  outillage  vieilli  et  a  peu  prds  hors 
d'usage  et  son  remplacement  par  un  materiel  plus  moderne. 
A  cet  egard,  Tecole  de  Lille  est  a  peu  pres  completement 
outillee  ;  Paris  vient  ensuite  ;  les  autres  ecoles.  comportent 
encore  un  materiel  desuet. 

Des  insuffisances  a  peu  pr6s  generates  sont  a  constater, 
dans  les  fonderies,  au  point  de  vue  du  petit  materiel  me- 
canique  et  semi-mecanique  permettant  d'exercer  rapidement 
les  debutants  ;  du  materiel  de  sablerie  ;  des  laboratoires 
permettant  de  verifier  ce  qui  entre  dans  les  appareils  de 
fusion  et  ce  qui  en  sort,  ainsi  que  les  sables,  combustibles, 
fondants,  etc.  ; 

Dans  les  modeleries,  il  manque  du  materiel  semi-meca- 
.nique  ;  des  machines  k  percer  ;  des  fraiseuses  pour  Tetablis- 


sement  des  modeles  et  boites  a  noyaux.  Paris  et  Chalons 
ont  cependant  quelques  elements  a  cet  egard. 

* 

Le  Sous-Secretariat  de  TEnseignement  technique  recon- 
naissant  Timportance  qu'il  faut  attacher  aux  questions  de 
fonderie  a  d'ailleurs  donne,  en  decembre  igar,  a  MM.  les 
directeurs  des  Ecoles  Nationales  d'Arts  et  Metiers  les  ins- 
tructions suivantes  : 

«  Je  vous  prie  de  vouloir  bien  examiner  les  questions 
posees  ci-dessous  et  en  poursuivre  la  solution  au  moyen  des 
ressources  propres  a  TEcole,  dans  la  mesure  oil  cela  sera 
possible,  ou  en  me  signalant  les  credits  qui  seraient  indis- 
pensables  pour  realiser  les  ameliorations,  modifications 
ou  transformations  qu'il  y  aurait  lieu  d'envisager  pour  que 
votre  etablissement  soit,  au  point  de  vue  de  Toutillage,  place 
dans  des  conditions  vraiment  satisfaisantes  et  au  niveau 
des  meilleurs  ateliers  de  Tindustrie. 

Modtlerie 

Installations  de  machines  a  poncer,  a  fraiser  les  modeles 
et  boites  a  noyaux,  etc.  ; 

Aspiration  des  copeaux  et  poussieres  ; 
Materiel  pour  l'etude  experimentale  des  bois. 

Fonderie 

Machines  a  moulejr ; 

Organisation  de  la  metallurgie  de  Tacier  ; 
Laboratoire  pour  Tetude  des  materiaux  :  metaux,  sables, 
combustibles,  fondants  employes  en  fonderie. 


LA  FONDERIE  MODERNE 


Mars  1922 


L'Util  ite  de  la  Machine  a  casser  les  Gueuses 

—    par  M.  Henry  FLEURY,  Ingenieur  A.  et  M.  — 


Les  progres  de  la  construction  mecanique  ont  permis  de 
realiser,  ces  dernieres  annees,  un  certain  nombre  d'acces- 
soires  de  fonderie  qui  ont  contribue  efficacement  a  la  reduc- 
tion des  frais  generaux.  Parmi  ces  accessoires,  il  en  est  un, 
le  casse-gueuses,  qui  ne  parait  pas  avoir  recu  le  developpe- 
ment  qu'on  est  en  droit  d'en  attendre. 

De  nombreuses  fonderies  effectuent  a  la  masse  maniee 
a  bras  d'homme  le  morcellement  des  fontes  en  gueuses 
avant  leur  introduction  dans  le  cubilot.  Les  fontes  phospho- 
reuses  et  les  fontes  graphitiques  se  fragmentent  assez  aise- 
ment  par  ce  precede  et  l'ouvrier,  rompu  a  ce  travail,  arrive 
presque  a  chaque  coup  de  masse  a  detacher  un  troncon  ; 
mais  le  travail  est  beaucoup  plus  malaise  lorsqu'il  s'agit 
de  gueuses  en  fonte  hematite. 

D'autre  part,  lorsque  les  crans  destines  a  faire  amorce 
de  rupture  dans  les  gueuses  sont  mal  venus  ou  inexistants, 
le  casseur  est  conduit,  pour  conserver  le  maximum  d'effet 
a  la  masse  tombante,  a  disposer  la  gueuse  a  rompre  sur  deux 
autres  troncons  assez  espaces  et  bien  assis,  formant  couteaux. 
Cet  ajustement,  que  tous  les  fondeurs  connaissent,  entraine 
une  perte  de  temps  sensible  et  une  fatigue  supplementaire 
au  casseur,  dont  le  travail  se  ralentit  rapidement  et  dont  le 
rendement  devient  excessivement  faible. 

Les  difficultes  sont  encore  plus  grandes  lorsqu'il  s'agit 
de  rompre  des  meres-gueuses  dont  les  dimensions  sont  beau- 


coup  plus  importantcs  et  dont  le  refroidissement  plus  lent, 
du  a  l'accroissement  de  section  ct  a  l'echauffement  prealable 
du  sable  par  le  passage  de  la  fonte,  a  cnlev6  toutes  predispo- 
sitions a  la  fragilite. 

Dans  ces  conditions,  si  le  mouton  nc  se  trouve  pas  sur 


l'aire  de  cassage,  ce  qui  est  le  cas  le  plus  frequent,  le  cassage 
des  gueuses  s'effectuant  generalement  au  pied  du  cubilot,  on 
a  parfois  recours  a  l'emploi  de  masses  speciales,  a  tres  long 
manche,  dont  la  tete  pese  jusqu'a  35  kilos  et  qui  necessitent, 
pour  leur  emploi,  au  moins  deux  hommes.  Elles  sont  cons- 
truites,  soit  a  double  manche  formant  fourche  se  reunissant 
dans  la  tete,  soit  a  manche  unique,  tenu  par  un  ouvrier 
charge  de  mener  la  direction  de  la  masse  dont  la  tete  reposant 
sur  un  bois  tenu  par  deux  autres  ouvriers  est  soulevee  et 
lancee  par  ceux-ci  pour  retomber  d'une  hauteur  de  2  metres 
environ. 

Ces  difficultes,  bien  connues  de  tous  les  fondeurs  qui  ont 
vu  sojourner  fort  longtemps,  aux  alen tours  des  depots 
de  fonte,  des  meres-gueuses  que  des  ouvriers  avaient  du 
renoncer  a  entamer,  suffisent  a  justifier  l'emploi  d'un  appa- 
reil  mecanique  casse-gueuses  dans  toutes  les  fonderies  de 
quelque  importance  et  lorsqu'on  emploie  des  fontes  hematites. 

La  fragmentation  des  gueuses  en  morceaux  de  longueur 
reduite  (o  m.  30  au  maximum)  presente  des  avantages  appre- 
ciables. 

Dans  les  cubilots  petits  et  moyens  (3  a  4  tonnes)  l'utili- 
sation  de  ces  fragments  supprime  les  risques  d'accrochage 
et  fait  disparaitre  une  cause  de  deterioration  tres  prejudi- 
ciable  a  la  qualite  de  fonte  produite,  par  suite  de  l'exagera- 
tion  du  vent  insuffle  dans  la  periode  de  marche  qui  suit  le 
decrochage. 

La  fusion  de  petits  fragments  est 
plus  rapide  et  conduit,  de  ce  fait,  a 
une  economie  de  coke,  car  elle  permet 
d 'assurer  leur  fusion  en  meme  temps 
que  celle  des  bocages  qui  presentent 
generalement  peu  d'epaisseur  et  sont 
fondus  aisement. 

II  est  reconnu  que  l'introduction 
dans  le  cubilot  d'un  morceau  trop 
gros  conduit  a  forcer  la  proportion 
de  coke  dans  les  charges  si  1'on  veut 
obtenir  la  fonte  chaude  et  eviter  que 
le  bloc  n'arrive,  incompletement 
fondu,  devant  les  tuyeres  ou  le  jet 
d'air  froid  peut  contrarier  et  meme 
empecher  l'achevement  de  sa  fusion. 

La  suppression  de  ces  inconve- 
nients  compense  largement  les  petits 
dechets  resultant  de  l'oxydation 
supplementaire  du  metal. 
Ce  qui  a  pu  limiter  l'extension  des  casse-gueuses  meca- 
niques  dans  les  fonderies  de  quelque  importance  reside  dans, 
l'irregularite  des  formes  de  gueuses  (bavures  -  amorces),  les- 
differences  de  section  d'une  gueuse  a  l'autre  et  meme  entre 
les  deux  extremites  d'une  meme  gueuse  dont  les  dimen- 


.Mai;-  IQ22 


LA  EONDERIE  MODERNE 


73 


sions   sont,    du   reste,  variables   d 'apres   la  provenance. 

A  ce  point  de  vue  le  casse-gueuses  represente  sur  les 
photos  ci-contre,  consiruit  dans  les  ateliers  de  machines- 
outils  de  la  SOMUA.a  Saint-Ouen,  presente  des  avantages 
marques  que  nous  allons  mettre  en  evidence. 

Cette  machine  permet  la  fragmentation 
des  gueuses  plus  ou  moins  epaisses  par  le 
changement  de  hauteur  des  couteaux  et 
permet  de  suspendre  le  mouvement  du 
coulisseau  sans  arreter  le  moteur  de  com- 
mande apres  chaque  coupe,  ce  qui  facilite 
l'avance  de  la  gueuse,  sans  danger  par  l'ou- 
vrier  qui  ne  saurait  etre  surpris  par  le  cou- 
lisseau au  moment  de  l'avancement  de  la 
gueuse.  Le  mouvement  du  coulisseau  est 
obtenu  avec  toutes  garanties  de  securite 
desirables. 

Dans  ces  machines,  le  coulisseau  porte- 
couteau  Cmaintenu  a  sa  position  superieure 
par  deux  ressorts  de  rappel  R  ne  peut  frapper 
la  gueuse  qu'apres  interposition  entre  le  pied 
de  bielle  B  et  une  partie  convenablement 
evidee  du  coulisseau,  d'une  cale  A  com- 
mandee  par  levier. 

Les  differences  de  hauteurs  dans  les  sec- 
tions transversales  d'une  meme  gueuse  sont 
corrigees  par  des  coins  ou  des  cales  ratta- 
chees  a  la  machine  par  une  chainette  et 
placees,  suivant  les  cas,  sous  le  couteau 
fixe  au  coulisseau  ou  sous  celui  rattache  a 
l'etrier  T,  ou  sous  les  deux  a  la  fois.  Le  chan- 
gement de  couteaux  n'est  utile  qu'en  passant 
d'un  lot  de  fonte  d'une  certaine  dimension 
a  l'autre. 

La  rupture  s'opere  sous  l'effet  d'un  levier 
du  2e  genre,  la  gueuse  prenant  appui  sur  le  couteau  de 
l'etrier  et  le  sectionnement  s'effectuant  a  l'endroit  du  cou- 
teau intermediaire  F  encastre  dans  le  bati.  Une  butee 
reglahle  G  determine  la  longueur  des  troncons  rompus  qui 
tombent  sur  le  cote  du  bati  et  glissent  sur  une  tole  formant 
plan  incline  qui  les  eloigne.  L'articulation  de  l'etrier  E  per- 
met de  rapprocher  le  point  d'appui  du  couteau  de  rupture 
et  d'assurer  le  tronconnage  des  courtes  gueuses. 

La  reaction  sur  l'etrier  etant  tres  elevee,  sa  traverse  est 
fixee  aux  flasques  d'acier  forge  qui  la  reunissent  au  bati 
par  un  emboitage  a  tenons  multiples  et  des  vis  d'assemblage 
retenus  par  des  freins  prevenant  tous  risques  de  deboitement 
ou  de  desserrage. 

D'autre  part,  la  forme  de  l'etrier  qui  presente  a  la  partie 
superieure  un  evasement  de  400  mm.  permet  de  casser  des 
plaques  de  fonte  ayant  cette  largeur  et  qui  seraient  trop 
epaisses  pour  etre  brisees  a  la  masse. 

L'importance  du  volant  permet  d'assurer  la  rupture  des 
gueuses  sans  ralentissement  appreciable  de  la  vitesse  du 
moteur.  L'avancement  des  blocs  est  facilite  par  leur  rou- 
lement  sur  un  galet  place  a  l'avant  du  bati. 


Ce  dernier,  coule  en  fonte,  resistance,  est  convenablement 
renforce  dans  les  parties  travaillant  a  la  traction,  et  peut  etre 
monte  sur  galets  pour  assurer  le  transport  facile  de  la  machine 
sur  l'aire  de  cassage,  a  condition  que  le  sol  soit  uni  et  solide. 

La  machine  est  equipee  a  commande   electriquc  mais 


peut  se  construire  egalement  a  commande  par  courroie. 
Le  moteur  doit  etre  blinde  de  facon  a  assurer  sa  protection 
contre  l'humidite  et  les  projections  de  sable  siliceux  se 
detachant  de  la  gueuse  au  moment  de  sa  rupture.  Ce  mo- 
teur attaque  par  pignon  en  cuir  vert  une  roue  dentee. 

Cette  machine  est  excessivement  robuste.  La  course  reduite 
adoptee  pour  le  coulisseau  permet  de  diminuer  considerable- 
ment  les  reactions  laterales  dues  a  l'obliquite  de  la  bielle  a 
excentrique  et  1'integralite  de  l'effort  se  trouve  ainsi,  a  tres  peu 
pres,  entierement  reportee  dans  le  sens  d'action  du  couteau. 

La  puissance  de  la  machine  correspond,  si  elle  est  rap- 
portee  a  la  vitesse  de  deplacement  du  coulisseau  et  pendant 
la  course  de  celui-ci,  a  un  effort  tranchant  de  40  tonnes, 
mais  comme  la  rupture  de  la  gueuse  s'effectue  subitement 
apres  un  tres  faible  ecrasement,  l'effort  presque  instantane 
qui  s'exerce  sous  le  double  effet  de  la  puissance  du  moteur 
et  de  la  reduction  de  la  force  vive  emmagasinee  dans  le 
volant,  se  trouve  etre  tres  superieur  a  cette  charge. 

Le  tonnage  horaire  de  gueuses  cassees  peut  s'evaluer 
aisement  a  8  a  10  tonnes,  si  la  machine  est  approvisionnee 
de  facon  continue  et  conduite  par  un  manoeuvre  specialise. 
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Controle  de  la  Production 

dans  la  Fonderie  des  Ateliers  de  Chemins  de  fer  d  Horwich 


L'etude  des  methodes  de  controle  applicables  dans  une 
fonderie  constitue  un  vaste  sujet  requerant  une  grande  con- 
naissance  des  elements  psychologiques  mecaniques  et  metal- 
lurgiques.  Que  la  fonderie  soit  denommee  un  art  ou  une 
science,  il  est  indeniable  que  le  facteur  humain  y  joue  un 
role  considerable.  Le  mouleur  est  le  principal  element  de 
la  reussite  des  pieces.  Son  habilete  reside  il  est  vrai  dans 
l'application  heureuse  des  principes  scientifiques  ;  mais  on 
ne  se  penetrera  jamais  assez  de  cette  verite,  que  l'appli- 
cation des  sciences  en  fonderie  doit  etre  l'ceuvre  du  mouleur. 


TABLEAU  I 

Nombre  total  des  heures  de  travail  pour  la  fonderie 

de  fonte 

grise. 

Semestre  flnissant  en 
juiu  11)14 

Semestre  flnissant  cn 
decembre  1920 

Heures 
uormales 

Heures 
supplement. 

Heures 
normales 

Heures 
supplement. 

Mouleurs 

58.785 

1.097 

66.586 

585 

Xovauteurs  .... 

20.710 

1.729 

2 

4.625 

631 

Apprentis 
Divers 

49.132 

839 

38.738 

114.867 

12.166 

108.936 

21.231 

24 

3.494 

15.831 

238.885 

22.447 

Nombre  d'heures  par 
tonne  produite  en  1914 

Nombre  d'heures  par 
tonne  produite  en  1920 

Production  en  tonnes 
par  semestre 

Nombre 
total 

Nomli.  d'hcures'de 
professionnels  el 
apprentis  stain. 

Nombre 
total 

Numb,  d'heures  de 
professionals  el 
apprentis  seulem. 

1914 

1920 

88  h.  02 

44  h. 

09 

80  h. 

43 

40  K. 

37 

2.946 

3.249 

TABLEAU  11 

Nombre  total  des  heures  de  travail  pour  la  fonderie  d'acier. 

Semestre  flnissant  en 
jain  1914 

Se 

mestre  flnissant  en 
decembre  1920 

Heures 
uormales 

Heures 
supplement. 

Heures 
normales 

su 

Heures 
ppldment. 

Mouleurs 

17.463 

1.066 

16.769 

1.845 

Noyauteurs  .... 

1 .318 

345 

3.846 

138 

Apprentis 

5.067 

15 

1.750 

59.798 

7.260 

59.363 

13.824 

83.646 

8.686 

81.728 

15.807 

Nombre  d'heures  par 
tonne  produite  en  ftti 

Nombre  d'heures  par 
tonne  produite  en  1920 

Production  en  tonnes 
par  semestre 

Nombre 
total 

ProfeuiotneJi  et 
appreulis  srnluii. 

Nombre 
total 

rpifessionnels  el 
apprentis  seulem. 

1914 

1929 

129  h  67 

35  li. 

49 

1301.. 

07 

32  li. 

63 

712 

746 

Dans  un  memoire  presents  a  l'universite  de  Cambridge, 
ML  Shawcross  a  donne  des  exemples  du  contr61e  des  ouvriers, 
des  methodes  et  des  matieres  en  usage  dans  la  fonderie  des 
ateliers  de  locomotives  du  Lancashire  et  Yorkshire  Railway 


a  Horwich,  indiquant  comment  la  production  petit  etre 
influences  par  le  controle  en  question. 

Cette  fonderie  effectue  des  moulages  de  tous  types,  fonte 
grise,  malleable  et  a*cier  moule  et  meme  de  lingots  d'acier, 
le  tout  representant  environ  30.000  tonnes  par  an.  Une 
telle  production  evaluee  aux  prix  d'octobre  1921  representait 
un  chiffre  d'affaires  de  25  a  26  millions.  Elle  est  obtenue  dans 
un  local  de  160  m.  X  35  m.  avec  6  cubilots  2  fours  Siemens 
Martin  et  un  convertisseur  Tropnas,  celui-ci  exterieur.  Le 
recuit,  l'ebarbage  et  le  dressage  des  moulages  d'acier  s'effec- 
tuent  dans  un  atelier  voisin  40  x  14  m.  ;  les  moulages  de 
malleable  sont  egalement  traites  dans  un  local  separe  de 
14  m.   x  9  m. 

Les  tableaux  ci-contre  donnent  la  comparaison  des 
resultats  d'un  semestre  en  juin  1914  et  decembre  1920. 

Les  nombres  d'heures  trouves  pour  l'acier  moule  sont 
naturellement  superieurs  aux  nombres  d'heures  trouves 
pour  la  fonte  par  suite  de  l'operation  de  conversion  et  de 
l'ebarbage  plus  important,  mais  aussi  parce  que  le  facteur 
de  la  repetition  des  pieces  n'est  pas  le  meme. 

On  a  indique  un  nombre  total  des  heures  par  suite  de  Via- 
certitude  au  point  de  vue  comparaison  qui  pourrait  provenir 
d'un  calcul  ne  comprenant  que  les  professionnels  et  apprentis 
mouleurs,  les  magasiniers  modeleurs,  etc.,  cooperant  en 
somme  a  la  production  tout  comme  les  mouleurs  et  noyau- 
teurs. 


II  y  a  lieu  de  noter  que  la  fonderie  en  question  fournit 
un  nombre  important  de  coussinets  pour  rails :  200  tonnes 
par  semaine,  pieces  tres  faciles  a  executer  qui  ne  demandent 
pas  plus  de  9  a  10  heures  par  tonne,  un  mouleur  et  son  aide 
preparant  350  coussinets  par  jour. 


TABLEAU  III 

Par  ouvrier 

Par  ouvrier 

semaines 

semaines 

de  53  h.  en  191 4 

de  47  h.  en  1920 

Heures  par  tonne 

Heures  partonne 

Pieces  mecaniques  tres  lourdes 

dont  50  °/0  en  moules  etuves. 

220,2 

221,7 

Pieces  mecaniques  fortes  donl 

50  °/0  en  moules  etuves  

173,9 

203,9 

Accessoires  de  chaudieres,  pie- 

124-.4 

147,8 

Pieces  de  machines  textiles.  .  .  . 

117,0 

146,0 

d°      dans  une  autre  fonderie. 

92,2 

140,0 

Pieces  de  machines-outils  avec 

151,4 

94 

Pieces  diverses  dont  90  °/0  avec 

•  » 

78,3 

Boites  a  huile  pour  chemins  de 

» 

'.5.0 
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L'influence  de  la  complication  des  moulages  sur  le  temps 
-necessaire  pour  la  production  d'une  tonne  est  d'ailleurs 
indiquee  par  le  tableau  III.  Ce  tableau 
montre  egalement  la  repercussion  de 
la  diminution  des  heures  de  travail 
journalieres.  II  a  ete  etabli  au  moyen 
de  renseignements  pris  dans  diffe- 
rentes  fonderies. 

La  production  d'une  fonderie  ne 
depend  pas  uniquemerit  du  controle 
de  la  main-d'ceuvre,  mais  aussi  de 
son  equipement  et  dans  une  fonderie, 
du  genre  de  celle  de  Horwich,  il  existe 
une  possibility  de  specialisation  qui 
permet  1'adoption  d'equipements 
modernes  entre  autres,  utilisation 
des  machines  a  mouler,  et  des  plaques 
modeles.   De  nombreux  dispositifs 

mecaniques  divers  peuvent  egalement  etre  employes  pour 
diminuer  la  main-d'ceuvre  :  levage  hydraulique  des  poches  de 


coulee,  tables  renversables  pour  machines  a  mouler,  grues  et 
casse-fonte  magnetiquc  pour  les  bocages,  tamis  giratoires,  etc. 


■  >=fl 

ft.. 

dJ 

Fi£ 


Fig.  1.  —  Accouplement  des  cubilots. 

La  force  ou  puissance  peut  etre  obtenue  sous  les  formes 
suivantes  : 

Energie  electrique;  Gazogenes;  Compresseurs  d'air; 
Machines  soufflantes;  Vapeur;  Pression  hydraulique;  Eeau 
courante;  Chaleur  et  vapeur  de  recuperation, 

Toutes  ces  sources  d'energies  demandent,  quand  elles  sont 
utilisees,  a  etre  controlees  pour  eviter  le  gaspillage. 

Ce  controle  doit  se  faire  au  moyen  d'instruments  de  mesuie, 
de  fiches  etc.  Des  releves  de  reparation  pour  les  compres- 
seurs, ventilateurs  et  moteurs,  par  exemple,  sont  indispen- 
sables  ;  pour  les  pressions  d'air  et  de  vapeur  des  enregis- 
treurs  sont  suffisants.  La  chaleur  recuperee  des  fours  peut 
servir  pour  le  sechage  des  noyaux  et  la  vapeur  d'echappe- 
ment  peut  etre  utilisee  pour  la  saturation  de  l'air  des  souf- 
fleurs  et  pour  les  gazogenes. 

A  Horwich,  l'air  comprime  a  35  kilos  est  fourni  par  un 
compresseur  «  Sentinel »  fournissant  5  m3  600  d'air  a  la  pres- 
sion atmospherique  par  minute  en  toumant  a  276  tours  et 
6  m3  en  tournant  a  346  tours. 

Cet  air  comprime  est  utilise  pour  actionner  des  machines 
a  mouler  a  secousses  Mumford  et  Tabor,  des  verins  et  burins 
pneumatiques  et  pour  le  nettoyage  des  moules  et  le  noir- 
cissage  des  noyaux. 

Les  burins  pneumatiques  sont  indispensables  da-ns  une 
fonderie  de  cette  importance.  Sans  eux,  l'atelier  d'ebarbage 
devrait  etre  considerablement  agrandi.  Les  burins  employes 
a  Horwich  sont  du  type  Keller  frappant  a  3.000  coups  par 
minute  et  pesant  5  kilos  500  avec  une  consommation  d'air  de 
4  m3  566  par  minute.  Si  on  prend  en  consideration  le  temps 
necessaire  pour  placer  la  piece  sur  le  banc  d'ebarbage,  sa 
fixation  et  sa  remise  en  place  apres  ebarbage  et  pour  l'affu- 
tage  des  burins  on  comprend  que  la  oil  un  certain  nombre 
de  burins  sont  en  fonctionnement  ils  ne  pourront  pas  frapper 
simultanement  mais  par  intermittence.  Ce  qui  reduit  la 
consommation  totale  d'air  a  4  0/0  de  la  consommation 
possible. 

On  n'utilise  pas  le  sablage  pour  le  nettoyage  des  pieces 
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a  Horwich.  On  peut  voir  sur  la  figure  1  la  facon  dont  sont 
desservis  les  cubilots.  Deux  de  ces  cubilots  sur  quatre  A 
et  B  ou  C  et  D  marchent  ensemble  journellement,  le  cin- 
quieme  E  marche  en  malleable  4  heures  par  jour  et  le 
sixieme  F  2  jours. 

En  ce  qui  concerne  la  fonderie  d'acier,  on  a  reconnu  que 
si  les  fours  Siemens  conviennent  pour  les  gros  moulages  le 
petit  convertisseur  est  preferable  lorsqu'il  s'agit  de  pieces 
allant  de  quelques  kilos  a  2  tonnes.  Les  installations  Siemens 
pour  etre  economiques  doivent  marcher  continuellement  jour 
et  nuit.  Lorsque  la  fonderie  a  des  lingots  a  faire  ceux-ci 
peuvent  etre  coules  la  nuit,  le  jour  etant  reserve1  aux  mou- 
lages. Mais  c'est  rarement  le  cas  et  on  est  oblige  de  ne  se 
servir  du  four  que  le  jour,  c'est-a-dire  de  le  faire  marcher 
a  moitie  de  sa  capacite. 

Les  avantages  du  four  electrique  sur  le  convertisseur  peu- 
vent etre  discutes  mais  on  a  pu  obtenir  avec  un  convertisseur 
de  2  tonnes  a  soufflage  lateral,  plus  de  22  tonnes  de  metal 
fondu  par  journee  de  11  heures,  mise  en  marche  et 
arret  compris.  Avec  une  journee  de  repos  intercalee  entre 
chaque  jour  de  marche  pour  la  preparation  des  moules 
et  les  reparations  on  peut  avoir  3  jours  de  marche  par 
semaine. 

La  fusion  au  cubilot  donne  un  pourcentage  de  soufre 
superieur  a  celui  qu'on  obtiendrait  avec  un  four  electrique  ; 
mais  la  limite  de  0,07  fixee  par  les  specifications  anglaises 
pour  les  aciers  moules  n'est  pas  depassee  et,  en  realite,  des 


milliers  de  pieces  coulees  avec  cette  teneur  ont  donne  en- 
tiere  satisfaction. 

La  figure  2  represente  le  cubilot  utilise  pour  fondre  50  o  /t> 
d'hematite  en  gueuses  et  50  o  /o  de  scraps  d'acier.  Le  garnis- 
sage  en  briques  refractaires  peut  fournir  1.000  coulees  sans 
etre  remplace. 

On  peut  estimer  les  pertes  journalieres  a  la  fusion  a  23  o  jo 
dont  7  o  ,/o  au  cubilot  et  16  o  /o  au  convertisseur. 

Pour  obtenir  de  bons  resultats  en  ce  qui  concerne  la  tena- 
city et  l'uniformite  du  grain  il  est  necessaire  de  recourir  a 
un  traitement  thermique  des  moulages  consistant  en  un 
rechauffage  a  une  temperature  suffisante  pour  detruire  la  tex- 
ture existante  et  en  un  refroidissement  lent.  La  temperature 
de  rechauffage  est  variable  suivant  la  teneur  en  carbone  de 
l'acier  tandis  que  la  duree  de  ce  chauffage  est  reglee  par  la 
dimension  des  pieces.  Dans  le  cas  des  pieces  pour  locomo- 
tives on  choisit  generalement  900  a  9200.  La  duree  varie  de 
8  a  12  heures.. 

La  question  de  la  formation  des  apprentis  n'a  pas  ete 
oubliee.  Des  cours  du  soir  sont  faits  chaque  jour.  Les  plus 
studieux  et  les  plus  habiles  obtiennent  deux  apres-midi 
chaque  semaine  pour  completer  les  connaissances  acquises 
aux  cours.  Un  moniteur  s'occupe  constamment  de  leur 
formation  ;  des  petites  causeries  et  des  visites  de  fonderies 
voisines  developpent  le  gout  et  l'intellect  des  jeunes  gens.. 
En  outre  des  ecoles  techniques  forment  des  dirigeants  qui 
peuvent  aspirer  aux  plus  hautes  fonctions. 


Le  Moulage  centrifuge  des  Segments  de  Pistons 


Des  essais  nombreux  ont  ete  faits  en  vue  d'obtenir  de  bons 
segments  de  pistons  par  moulage  dans  des  moules  en  fonte. 
Les  pistons  obtenus  n'ont  pas  donne  satisfaction.  On  a  pu,  il 
est  vrai,  supprimer  par  un  recuit  la  durete  du  metal  obtenu, 
qui  est  devenu  ainsi  parfaitement  usinable  ;  mais  ce  recuit 

n'a  pu  transformer  en  gra- 
phite le  carbone  combine  ; 
l'absence  de  graphite  a  prive 
les  segments  de  Taction  lubri- 
fiante  que  cet  element  exerce 
clans  les  segments  moules 
dans  le  sable  et,  en  conse- 
quence, les  segments  coquilles 
n'ont  pas  donne  satisfaction 
a  l'usage.  On  a  done  renonce 
au  moulage  en  coquille  pour 
s'appliquer  au  moulage  en 
sable  par  le  procede  centri- 
fuge. La  revue  americaine  The  Foundry  annonce  qu'on 
aurait  obtenu  ainsi  des  resultats  [tres  satisfaisants,  supe- 
ricurs  a.  ceux  que  donne  la  pratique  courante ;  les  segments 
presentent  un  grain  plus  fin,  la  proportion  des  rebuts 
est  tombee  a  2  0/0  en  moyenne  ;  on  a  realise  une  economic 
de  fonte  sur  les  masselottcs  ct  les  events,  un  meilleur  ren- 


FTg  1 


dement  par  unite  de  surface  du  hall  et  une  resistance  meca- 
nique  nettement  superieure  du  metal. 

Avec  une  composition  chimique  de  3,5  0/0  C  total  — 
1,90  a  2  0/0  Si  —  0,1  0/0  S  —  0,8  0/0  P  et  0,5  0/0  Mn  — 
les  eprouvettes  prelevees  sur  des  pieces  coulees  en  moules. 


f>9  2. 

seches  stationnaires  ont  montre  une  resistance  de  1.400  a 
1.750  kilos  par  cm2  ;  celles  prises  sur  les  pieces  obtenues  par 
moulage  centrifuge  avaient  une  resistance  de  2.150  a  2.300 
kilos  par  cm  2. 

On  attribue  une  tres  grande  importance,  au  point  de  vue 
de  la  reussite,  a  la  coulee  sous  une  temperature  precise  de 
1.4300  C. 

A  cet  effet,  on  a  opere  la  fusion  au  four  a  creuset  en  deter- 
minant la  temperature  exacte  au  moyen  de  cones  f  usibles  Seger 
n°  15. 
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La  figure  1  represents  un  chassis  vide.  On  commence  par 
y  disposer  une  couche  de  noyaux  a  (fig.  2)  d'une  epaisseur 
<ie  12  mm.  formant  ensemble  un  anneau  complet.  Ces  noyaux 
sont  formes  de  sable  vif  et  d'huile  ;  ils  servent  principale- 
ment  de  guide  pour  le  garnissage  du  fond  au  moyen  d'un 
melange  de  sable  vif  et  d'argile  refractaire  ;  ce  dernier  est 


fig  3. 
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pose  a  la  main  et  lisse  au  ras  de  l'anneau  a  noyaux.  La  figu- 
re 3  montre  un  chassis  dans  cette  phase  ;  l'anneau  apparait 
plus  fonce  que  la  garniture  centrale.  Le  boulon  du  milieu 
recouvre  un  trou  destine  a  fixer  le  chassis  sur  le  pivot  de 

la  machine  centrifuge.  Cette 
garniture,  passee  au  noir,  est 
sechee  ;  apres  quoi  elle  recoit 
une  couche  de  noyaux  b  dont 
la  face  representee  est  tournee 
vers  le  bas  ;  l'evidement  de 
ces  noyaux  constitue  le  moule 
pour  un  segment  ;  on  pose 
ensuite  trois  couches  de 
noyaux  d,  puis  une  couche  de 
noyaux  plus  larges  e  et  enfin 
une  sixieme  couche  composee 
<3e  noyaux  a.  Les  divers  noyaux  ne  sont  reunis  par  aucun 
liant,  mais  ils  sont  maintenus  en  place  par  un  anneau 
de  serrage  A  boulonne  sur  le  chassis  (fig.  5).  La  figure  4 
montre  le  chassis  apres  insertion  d'une  couche  b  ;  la  figure  5 
le  represents  apres  insertion  de  la  couche  superieure  a. 
Afin  d'obtenir  des  eprouvettes  on  remplace  de  temps  a  autre 
un  rang  de  noyaux  b  par  des  noyaux  c.  Les  trous  circulaires 
servent  de  coulees  et  d'events.  Les  noyaux  b  reposant  direc- 
tement  sur  les  noyaux  du  fond  sont  seuls  pourvus  de  trous 
unis  y  par  lesquels  le  metal  liquide  penetre  dans  les  events 
cylindriques  et,  de  la,  dans  les  entrailles  etroites  z  formees 
dans  les  noyaux.  Les  noyaux  e  sont  plus  larges  que  b,  c,  d 


Fig  5 


et  les  depassent  done  extericurement.  Cette  disposition  sert 
a  eviter  le  debordement  du  metal  pendant  la  coulee. 

Le  chassis  est  visse  sur  le  pivot  central  du  disque  tournant 
(fig.  6),  la  fonte  est  coulee  dans  le  milieu  du  chassis  et  on 
met  la  machine  en  mouvement.  La  vitesse  circonfercntielle 
doit  etre  telle  que  le  metal  soit  projete  dans  le  moule  sous  une 
pression  de  7  kilos  par  cm2, 
ce  qui  correspond  a  une  vitesse 
d'environ  300  tours  par  minute. 
Les  quatre  monies  superposes 
se  remplissent  successivement 
de  bas  en  haut.  La  figure  7  mon- 
tre un  bloc  de  4  segments  tel 
qu'il  sort  du  moule. 

Si  on  coule  trop  peu  de  fonte, 
les  anneaux  inferieurs  ne  se 
remplissent  pas  ;  si  on  en  coule 
trop,  il  se  forme  un  anneau  a 
l'interieurdu  segment  inferieur; 
sa  separation  ne  presente  aucune 
difficulty,  car  il  ne  tient  que  par 
des  parties  minees  au  moulage. 

Aprds  coulee  de  la  fonte, 
on  fait  tourner  la  machine 
pendant  environ  1  minute  1/2. 
Le  moulage  est  alors  assez  solide 


Fig  6 


pour  pouvoir  etre  extrait.  On  refroidit  le  chassis  a  l'eau 
et  on  peut  le  reutiliser  aussitot. 

La  figure  6  montre  la  commande  par  courroie  et  par  double 
poulie  de  renvoi.  La  figure  1  montre  le  dispositif  employe 
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au  moulage  de  segments  de  dimensions  peu  courantes  et  qui 
ne  justifieraient  pas  la  construction  de  chassis  speciaux.  On 
forme  le  moule  au  moyen  d'un  petit  calibre  et  on  le  ferine 
par  un  anneau  en  fonte  ;  on  obtient  ainsi  un  moulage  (fig.  8) 
dont  on  separe  les  elements  au  tour. 


RECETTES  ET  PROCEDES  DIVERS 
NOYAUTAGE 

Moyen  simple  pour  eviter  que  les  noyaux  faits  en  sable 
agglomere  d  I'huile  de  Un,  huile  de  ricin,  me'lasse,  n' adherent 
aux  plaques  de  forme. 

Les  noyauteurs  eprouvent  tres  souvent  des  deboires 
pour  retirer  les  noyaux  des  plaques,  car  souvent  ils  adherent 
et  cela  malgre  les  diverses  precautions  prises  avant  de  mettre 
les  noyaux  dans  les  plaques  pour  l'etuvage. 

Certains  noyauteurs  badigeonnent  les  plaques  avec.  un 
liquide  fait  de  blanc  de  Troyes,  ou  de  terre  de  pipe,  ou  sable 
refractaire  ;  tous  ces  moyens  ne  donnent  que  des  resultats 


imparfaits,  meme  avec  une  feuille  de  papier  tres  fin  posee 
entre  la  plaque  et  le  noyau. 

Chacun  sait  que  I'huile  et  les  autres  agglomerants  se 
deposent  finalement  sur  les  plaques,  et  sous  Taction  de 
la  chaleur  forment  une  couche  de  glue  qui  durcit  en  sechant 
et  fait  adherer  les  noyaux  aux  plaques  en  forme. 

Le  moyen  le  plus  simple  pour  eviter  ces  inconvenients 
est  le  suivant  : 

Les  plaques  seront  recuites  avant  de  s'en  servir,  puis  on 
les  badigeonnera  au  noir  de  charbon  de  bois  pas  trop  liquide 
et  on  laissera  secher  quelques  heures  avant  de  placer  les 
noyaux.  Ainsi  les  noyaux  ne  resteront  pas  colles  aux  plaques. 
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Le  Chauffage  a  1  Huile  des  Fours  Martin 

-  dans  les  Fonderies  d  Acier  - 


Les  fours  pour  les  fonderies  d'acier  Martin  chauffes 
aux  huiles  lourdes  presentent  de  nombreux  avantages 
sur  les  fours  Martin  chauffes  au  gaz  de  gazogene  et 
sur  les  convertisseurs. 

Avec  les  fours  Martin  chauffes  au  gaz  de  gazogene, 
on  ne  peut  pratiquement  descendre  a  une  capacity 
de  production  inferieure  a  5  tonnes  par  coulee  ; 
pour  obtenir  un  rendement  satisfaisant  et  un  prix 
de  revient  meilleur  qu'au  convertisseur,  il  faut  realiser 
une  production  assez  forte,  et  cela  n'est  possible  que 
dans  les  acieries  importantes.  Au  contraire,  les  fours 
chauffes  a  l'huile  sont  particulierement  indiques  pour 
des  charges  de  1 . 000  a  5 . 000  kilos,  la  limite  de  5 . 000 
kilos  etant  dans  nos  regions  celle  qui  permet  de  chauf- 
fer le  four  aussi  6conomiqueraent  avec  de  la  bonne 
huile  de  goudron  qu'avec  du  charbon  a  gaz,  quand 
l'huile  coute  trois  fois  et  demie  plus  cher  que  le  charbon 
a  gaz.  Les  capacit6s  ci-dessus  rentrent  dans  l'ordre 
de  celles  des  convertisseurs,  conviennent,  par  conse- 
quent, aux  fonderies  de  moyenne  importance,  et 
pour  un  meme  tonnage  de  fabrication  les  frais  d'ins- 
tallation  des  fours  a  huile  sont  beaucoup  plus  r£duits 
que  ceux  des  fours  a  gaz. 

Les  huiles  n'etant  guere  sulfureuses,  comme  c'est 
souvent  le  cas  avec  des  gaz  de  gazogene,  on  peut 
fabriquer  dans  le  four  a  huile  des  aciers  de  qualite, 
tels  que  :  acier  au  nickel,  chrome,  nickel-chrome- 
nickel-manganese,  etc.,  ce  qui  est  tres  difficile  avec 
un  convertisseur. 

Dans  les  fours  a  huile,  la  temperature  se  regie 
facilement  et  le  degre  d'oxydation  avec  Fair  chauffe 
est  presque  nul.  Un  seul  ouvrier  suffit  gen6ralement 
pour  surveiller  et  regler  la  marche  du  four. 

Les  fours  a  huiles  fonctionnent  plus  facilement  par 
intermittence  que  les  fours  a  gaz,  leur  rendement 
thermique  etant  plus  eleve.  Cet  avantage  est  par- 
ticulierement interessant  pour  les  fonderies  d'acier 
qui,  en  general,  ne  font  des  coulees  que  pendant  la 
journ^e.- 

Les  fours  a  huile  ont  un  encombrement  bien  infe- 
neur  a  celui  des  fours  a  gaz,  car  ils  ne  necessitent  pas 
de  gazogene,  d'emplacement  pour  le  charbon,  con- 
duite  de  gaz,  etc.,  et  peuvent  etre  places  a  n'importe 
quel  endroit  de  la  fonderie. 

Les  fours  basculants  permettent  de  n'utiliser  qu'une 
partie  de  la  charge  pour  la  coutee  suivant  les  besoins 
et  permettent  meme  de  remplir  les  poches  a  main 
comme  au  convertisseur.  Les  huiles  generalement 
utilisees  sont  des  huiles  de  goudron,  mazout  ou  p£trole 
brut.  La  dur£e  d'une  fusion  d'acier  doux  dans  les 
four-  Martin  chauffes  a  l'huile  est  moindre  qu'avec  les 


fours  chauffes  au  gaz  et  la  temperature  est  beaucoup- 
plus  facile  a  regler. 

Deux  exemples  ci-apres  resument  les  avantages 
du  chauffage  a  l'huile  dans  des  fours  Martin  pour 
fonderie  d'acier  : 

i°  Un  four  basique  de  4  tonnes.  —  Charge  initiate* 
4 . 200  kilos,  comprenant  :  600  kilos  de  fonte  hematite, 
500  kilos  de  tournures  de  fonte,  1 . 050  kilos  de  bouts 
de  rails,  650  kilos  de  tournures  d'acier,  900  kilos  de 
mitrailles  d'acier,  500  kilos  de  jets  de  coulee  et  masse- 
lottes  provenant  de  la  fonderie.  Les  additions  se  com- 
posaient  de  260  kilos  de  chaux  enfournes  en  meme 
temps  que  la  charge  de  12  kilos  de  spathfluor.  La 
periode  de  fusion  est  en  moyenne  de  12  heures,  ensuite 
l'affinage  demande  une  heure  un  quart,  apres  lequel 
on  obtient  un  acier  donnant  generalement  de  42  a 
45  kilos  de  resistance,  l'addition  finale  se  compose 
de  30  a  35  kilos  de  ferro-manganese  selon  le  degre 
d'oxydation  de  l'acier  ;  ensuite,  on  ajoute  dans  la 
poche  de  coulee  18  a  22  kilos  de  ferro-silicium  a  50  o  /o. 
L'acier  est  tres  fluide  et  les  pieces  coulees  sont  aussi 
belles  que  celles  generalement  coulees  au  convertisseur. 

L'acier  obtenu  avait  comme  composition,  dans 
trois  differentes  prises  d' analyse  : 

i°  Silicium  :   0,235  >   manganese  :  0,590  ;  phos- 
phore  :  0,013  ; 

20  Silicium  :  0,240  ;  manganese  :  0,500  ;  phos- 
phore  :  0,018  ; 

30  Silicium  :  0,225  !  manganese  :  0,640  ;  phos- 
phore  :  0,014. 

Les  charges  totales  durent  trois  heures  et  demie  a. 
quatre  heures.  Les  consommations  d'huile  sont  de 
78  a  86  kilos  d'huile  de  goudron  par  heure  avec  de 
l'huile  donnant  9.600  calories  par  kilo.  Pendant 
quelques  jours,  on  a  du  chauffer  avec  de  l'huile  de 
qualit6  moindre  et  donnant  9.000  calories  ;  la  con- 
sommation  horaire  atteignit  94  kilos  et  fut  meme  de 
98  kilos  pendant  quelques  heures. 

En  portant  la  consommation  moyenne  a  90  kilos 
d'huile  par  heure  et  4 . 000  kilos  d'acier  liquide  obtenus 
en  quatre  heures  de  temps  lorsque  le  four  est  en  allure 
normale,  cela  ferait  360  kilos  d'huile  pour  4.000  kilos 
d'acier  liquide,  soit  9  o  /o. 

Dans  les  fours  a  gaz  de  meme  tonnage,  il  faut  un 
charbon  a  gaz  de  qualit6  sup6rieure  et  pauvre  en 
cendres  pour  pouvoir  obtenir  le  meme  resultat  >avec 
30  o  /o  de  charbon,  et  les  coutees  sont  moins  chaudes 
et  moins  rapides  qu'avec  le  chauffage  a  l'huile  ; 
c'est  pourquoi  je  disais  plus  haut  que  l'huile  de  gou- 
dron avait  une  valeur  trois  fois  et  demie  plus  grande.- 
que  les  meilleurs  charbons. 
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Si  Ton  avait  chauffe  le  four  de  4  tonnes  avec  du 
charbon  a  gaz,  il  aurait  fallu  au  moins  cinq  hcures 
pour  l'operation  et  on  aurait  consomme  certainement 
pendant  cette  operation  1 .  200  kilos  de  charbon.  D'au- 
tre  part,  avec  l'huile,  on  ne  perd  pas  de  temps  pour 
le  decrassage  et  Ton  supprime  le  gazier  et  son  aide, 
ce  qui  n'est  pas  negligeable  au  taux  actuel  de  la  main- 
d'ceuvre  ; 

20  Un  four  d  sole  acide  de  1.500  kilos.  —  Charge 
initiale  egale,  1.600  kilos,  comprenant  :  520  kilos 
de  fonte  hematite  semblable  a  celle  que  Ton  emploie 
au  convertisseur  acide,  300  kilos  de  tournures  d'acier, 
450  kilos  de  vieux  ressorts  de  wagons  ou  rails,  150 
kilos  de  dechets  de  forges  et  180  kilos  de  jets  de  coulees 
et  masselottes. 

La  periode  de  fusion  est  en  moyenne  de  une  heure 
et  demie,  l'affinage  demande  une  heure  un  quart  a 
une  heure  et  demie,  suivant  la  qualite  de  l'acier  que 
Ton  desire  obtenir.  Si  la  charge  est  pauvre  en  man- 
ganese, on  ajoute  quelquefois  a  la  charge  50  kilos 
de  spiegel  a  10  12  o  /o. 

Les  additions  finales  s'ajoutent  dans  le  four  meme, 
on  ajoute  le  manganese  d'abord,  soit  14  a  16  kilos  et, 
ensuite,  quelques  minutes  apres,  du  ferro-silicium  a 
25  o  o,  soit  12  a  15  kilos. 

L'acier  se.coule  en  basculant  le  four;  il  est  tres 
chaud  et  on  coule  dans  differentes  poches  successives 
de  la  meme  facon  qu'au  convertisseur,  apres  avoir 
enleve  une  grande  partie  du  laitier.  Dans  deux  analyses 
que  j'ai  pu  obtenir,  le  metal  avait  : 


i°  0,650  de  manganese  ;  0,280  de  silicium  et 
0,056  de  phosphore  ; 

20  0,720  de  manganese  ;  0,270  de  silicium  et 
0,064  de  phosphore. 

Dans  les  exemples  ci-dessus,  on  ferme  l'air  et  Ton 
arrete  partiellement  le  jet  d'huile  pendant  la  coulee. 

Les  deux  fours  ci-dessus,  du  systeme  a  tetes  demon  - 
tables  (J.  Lambot,  de  Marcinelle-Charleroi,  en  Bel- 
gique),  sont  a  renversement  des  courants,  les  pulve- 
risateurs  sont  mobiles  et  se  deplacent  a  chaque  ren- 
versement pour  eviter  d'etre  trop  chauffes  par  la 
reverberation  de  la  flamme  du  four. 

Le  four  de  4  tonnes  etait  fixe,  mais  on  le  construit 
generalement  du  type  basculant  pour  la  grande  facilite 
des  operations.  Le  four  de  1 . 500  kilos  etait  basculant, 
avec  la  manoeuvre  du  four,  a  la  main,  par  l'interme- 
diaire  d'une  vis  sans  fin.  Plusieurs  fours  basculants, 
brevet  Lambot,  de  2 . 500  kilos  de  charge  sont  en 
exploitation  en  Belgique  dans  les  fonderies  d'acier  et 
donnent  entiere  satisfaction. 

Ces  fours  ont  recu  la  consecration  de  la  pratique 
et  j'ai  cru  bon  de  les  signaler  a  mes  collegues,  en 
presence  des  difficultes  de  s'alimenter  en  coke  et 
en  charbon. 

Etant  donne  que  la  qualite  des  aciers  moules  fondns 
au  four  a  huile  est  superieure  a  celle  obtenue  au  con- 
vertisseur et  qu'il  est  possible  de  couler  des  pieces 
avec  un  metal  assez  chaud  pour  reussir  des  pieces 
d'automobiles,  je  pense  que,  dans  peu  de  temps,  ces 
fours  seront  exploites  avantageusement.    P.  JOLLY. 


Le  Moulage  de  Poulies 

Les  volants  et  poulies  devraient  toujours  etre  sepa- 
res  par  le  milieu  des  rais ;  si  la  separation  se  trouve 
entre  les  rais,  la  jante  subit  une  forte  tension  a  l'en- 
droit  ou  les  boulons  serrent  les  brides  d 'assemblages, 
ce  qui  n'est  pas  sans  danger  quand  l'organe  tourne  vite. 
Les  deux  moities  d'un  rai  divis6  doivent  etre  renfor- 
cees,  car,  outre  les  tensions  resultant  de  la  force 
centrifuge  et  de  la  transmission  de  force  motrice,  ces 
rais  supportent  encore  les  tensions  qui  proviennent 
du  serrage  par  les  boulons. 

Les  poulies  et  les  volants  de  grandes  dimensions 
sont  moules  en  deux  ou  plusieurs  parties,  celles-ci 
sont  alors  usinees  sur  les  faces  de  contact  et  elles  sont 
assemblies  par  boulons  et  coins.  Les  organes  de  pe- 
tites  et  moyennes  dimensions  sont  moules  en  une  piece 
on  les  fait  sauter  et  on  les  assemble  ensuite. 

Afin  d'obtenir  une  separation  facile  et  assuree  du 
moyeu  de  la  jante  et  des  rais,  on  a  recours  a  divers 
moyens.  La  ligne  de  separation  peut  etre  form6e  par 
des  bandes  de  toles  enduites  de  melange  a  noyaux  ; 
il  est  essentiel  que  l'enduit  soit  bien  adherent,  afin 
d'eviter  que  la  tole  ne  se  soude  a  la  fonte.  La  lon- 


t  Volants  en  deux  pieces 

gueur  des  bandes  est  calculee  de  facon  a  ce  que  le 
moyeu,  la  jante  et,  pour  les  grandes  pieces  aussi  les 
bras,  tiennent  par  de  petites  surfaces,  de  sorte  que 
les  moities  se  separent  facilement.  Souvent,  on  faci- 
lite la  separation  par  le  percage  d'un  certain  nombre 
de  trous  alignes.  Suivant  un  autre  precede  on  insere 
des  noyaux  cylindriques  dans  les  rais  a  separer,  ils 
sont  tenus  en  place  au  moyen  des  noyaux  pour  les 
trous  de  boulons.  La  separation  de  la  jante  et  du 
moyeu  se  fait,  comme  dans  le  cas  precedent,  par  l'in- 
sertion  de  bandes  de  toles  enduites. 


RENSEIGNEMENTS  TECHNIQUES 
Demandes 

N°  101.  —  Qui  peut  fournir  des  indications  sur  le 
polissage  au  tonneau  de  petites  pieces  d'alu- 
minium? 

N°  102.  —  Qui  peut  donner  des  adresses  de  fonderies 
de  fonte  ordinaire,  fonte  malleable  et  bronze 
utilisant  des  fours  electriques? 
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La  Fabrication  des  Cylindres  de  Laminoirs 


La  pratique  de  la  fonderie  tend  de  plus  en  plus  a  tomber 
sous  le  controle  scientifique  ;  les  methodes  d'analyse  chi- 
mique,  d'essais  physiques,  etc.,  ont  fait  en  ces  dernieres 
annees  des  progres  constants.  II  semblerait  done  qu'il  soit 
facile  de  regler  le  travail,  au  moyen  de  methodes  scien- 
tifiques,  de  maniere  telle  qu'il  soit  toujours  possible 
d'obtenir  des  resultats  determines  approchant  de  la  perfec- 
tion. Cela  se  fait,  en  effet,  dans  une  certaine  mesure  pour 
certains  articles  de  fabrication  facile;  pour  certains  autres,  la 
fabrication  comporte  toujours  un  nombre  d'elements  encore 
obscurs  ou  mal  etudies  et  on  est  reduit  a  suivre  des  regies 
empiriques.  Tel  est  le  cas  pour  les  cylindres  de  laminoirs. 
Les  difficultes  que  leur  fabrication  presente  sont  principa- 
lement  d'ordre  metallurgique  :  masses  compactes  subis- 
sant  un  retrait  considerable  qui  cause  des  segregations  et 
des  tensions  interieures.  Pour  les  cylindres  coquilles,  il  est 
difficile  d'obtenir  une  surface  parfaitement  lisse  et  d'obtenir 
du  metal  dur  jusqu'a  une  profondeur  determinee. 

On  distingue  trois  sortes  principales  de  cylindres  :  le 
cylindre  en  acier,  le  cylindre  coquille  ■  et  celui  coule  dans 
le  sable.  II  y  a  aussi  le  cylindre  coule,  partie  en  coquille, 
partie  dans  le  sable,  les  cylindres  coquilles  sont  groupes  en 
deux  classes,  selon  qu'ils  sont  destines  au  laminage  a  chaud 
ou  a  froid. 

Les  cylindres  qui  presentent  le  plus  de  difficultes  sont 
ceux  en  fonte  coquillee  pour  laminage  a  chaud.  Ce  qui  les 
caracterise,  e'est  la  necessite  de  maintenir  tres  faible  la 
teneur  en  soufre  (0.05  a  0.08  0/0).  Cette  necessite  s'oppose 
a  leur  fabrication  au  cubilot.  La  presence  du  soufre  tend 
a  produire  des  crevasses  a  l'usage.  La  teneur  en  manga- 
nese est  maintenue  entre  0,2  et  0,3  0/0  ;  quand  cette  pro- 
portion est  depassee,  il  se  produit  une  ligne  de  demarcation 
nette  entre  les  parties  dures  et  tendres  ;  le  manganese  tend 
en  outre,  a  diminuer  la  profondeur  de  la  zone  dure.  On 
s'applique  a  maintenir  la  carburation  entre  2.75  et  2.9  0/0; 
a  cette  limite,  le  metal  possede  un  grain  serre  et  son  retrait 
n'est  pas  excessif.  En  Suede,  on  prefere  une  composition 
differente  ;  on  y  admet  jusque  1  0/0  de  manganese  et  3,25 
3-  3>5  0 1°  de  carbone;  le  phosphore,  par  contre,  y  est  maintenu 
au-dessous  de  0,05  o  /o. 

On  evite  soigneusement  de  surchauifer  le  metal. 

Les  acieries  qui  disposent  d'une  fonderie  refondent  leurs 
cylindres  usages  :  le  fondeur  independant  se  procure  ordinai- 
rement  une  certaine  proportion  de  vieux  cylindres  qui 
constituent  l'element  principal  de  ses  melanges  (40  a 
70  0/0).  Comme  fontes  brutes,  on  utilise  des  fontes  au 
charbon  de  bois. 

Fusion.  —  Les  metallurgistesattachent  une  grande  impor- 
tance a  la  fusion  ;  les  opinions  different  au  sujet  de 
l'allure  a  adopter.  Quand  le  metal  est  fondu,  on  l'agite  et 


on  preleve  un  echantillon.  Les  eprouvettes  mesurent  gene- 
ralement  160  X  125  x  44  mm.  On  les  laisse  refroidir 
dans  le  sable  pendant  10  minutes,  puis  an  rouge  cerise  a 
l'air,  apres  quoi  on  les  refroidit  dans  l'eau.  On  les  casse 
par  le  milieu.  Les  premiers  essais  revelent  generalement  un 
durcissement  trop  superficiel,  ce  qui  oblige  a  aj  outer  du 
minerai  afin  d'abaisser  la  teneur  en  silicium,  en  manga- 
nese et  en  carbone.  Quand  le  minerai  a  produit  son  effet,  on 
agite  le  bain  et  on  preleve  un  second  echantillon. 

Souvent,  on  ajoute  de  la  fonte  dephosphoree,  ce  qui  pro- 
duit un  durcissement  plus  profond. 

On  preleve  d'ordinaire,  quatre  echantillons  avant  de  pro- 
ceder  a  la  coulee.  Certaines  fonderies  font  un  dosage  du  car- 
bone, du  silicium,  du  manganese  et  du  soufre  avant  de 
couler.  Ces  dosages  demandent  environ  30  minutes,  a 
aj  outer  aux  15  minutes,  prises  par  le  refroidissement  et  le 
percage  de  l'eprouvette.  Quand  on  estime  que  la  tempe- 
rature voulue  est  atteinte,  on  la  controle,  le  metallurgiste 
emploie  a  cet  effet  le  pyrometre  ;  le  fondeur  prefere 
generalement  la  tige  en  acier  doux. 

II  se  sert  d'un  rondin  de  12  mm.  qu'il  enfonce  dans  le  bain 
pendant  un  temps  determine  ;  si  le  rondin,  fondu  par  le 
bain,  en  sort  avec  une  pointe  effilee,  on  juge  que  la  tempe- 
rature est  bonne. 

L'affinage  du  metal  et  la  determination  de  la  tempera- 
ture de  coulee  la  plus  favorable  prennent  environ  deux 
heures  apres  la  fusion  complete. 

On  sait,  par  experience,  quelle  est  la  temperature  la 
plus  favorable  pour  un  cylindre  d'epaisseur  donnee ;  on 
l'observe  soigneusement. 

Pour  les  cylindres  destines  au  laminage  a  froid,  on  se  preoc- 
cupe  moins  de  la  teneur  en  soufre  ;  quelquefois  on  les 
coule  en  metal  fondu  au  cubilot. 

Le  monlage  des  cylindres.  dans  le  sable.  —  Pour  le  mou- 
lage  dans  le  sable,  on  jouit  d'une  grande  latitude  tant  au 
point  de  vue  de  la  composition  du  metal  que  des  procedes 
employes.  On  pent  introduire  dans  la  charge  10  o  /o  d'acier 
et  1  0/0  de  chrome  et  de  nickel. 

Les  cylindres  en  acier  sont  ordinairement  coules  en  acier 
Martin.  On  emploie  cependant  quelquefois  un  melange 
intermediaire  entre  la  fonte  et  l'acier,  soit  un  metal  a 
i,8  0/0  de  carbone  combine,  bien  dephosphore.  Dans  la 
coulee  des  cylindres  en  acier,  la  temperature  joue  aussi  un 
role  tres  important. 

La  teneur  en  carbone  de  l'acier  varie  dans  une  grande 
mesure  (0.3  a  1.25  0/0).  On  tient  le  silicium  aux  environs 
de  0,25  0/0;  on  s'arrange  de  maniere  a  avoir  moins 
de  0,05  0/0  de  soufre  et  de  phosphore.  La  teneur  en  man- 
ganese varie  bcaucoup  ;  elle  est  ordinairement  de  0,65  o  jo 
environ. 
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L  emploi  du  Ferro-Silicium  en  Fonderie 


Le  fondeur  doit  s'appliquer  a  produire  reguliere- 
ment  une  fonte  mecanique  tendre  et  d'usinage  facile  ; 

11  doit  surveiller  la  composition  de  sa  fonte  ;  et,  tout 
d'abord,  son  attention  doit  se  porter  sur  le  silicium, 
Element  dont  la  fonte  doit  contenir  1,5  a  3  o  /o  suivant 
la  nature,  la  forme  et  la  dimension  des  pieces. 

Comme  sources  de  silicium,  la  fonderie  dispose  de 
plusieurs  matieres  premieres  :  la  fonte  hematite  sili- 
ceuse  (qui  devient  de  plus  en  plus  rare),  la  fonte  sili- 
ceuse  produite  directement  au  haut  fourneau  et  le 
ferro-silicium  produit  au  four  electrique  et  qui  peut 
contenir  jusqu'a  90  0/0  de  silicium. 

La  fonte  siliceuse,  a  10-12  0/0  de  Si  est,  depuis 
longtemps,  cassee  comme  les  gueuses  ordinaires  pour 
etre  introduite  dans  le  cubilot.  En  supposant  que  la 
fonte  siliceuse  contienne  environ  10  o  /o  Si,  il  faudra  en 
ajouter  25  kilos  a  une  charge  de  500  kilos,  pour  intro- 
duce dans  celle-ci  2,5  kilos  de  Si,  soit  0,5  0/0  de  la 
masse.  Cette  fonte  siliceuse  possede  souvent  un  dosage 
irregulier,  sa  teneur  en  silicium  oscillant  entre  8  et 

12  0/0  ;  on  lui  reproche  aussi  sa  teneur  elevee  en 
soufre  (0,25  o /o  et  meme  plus). 

Comme  il  est  rare  que  l'addition  de  fonte  siliceuse 
-depasse  5  o  /o,  la  presence  du  soufre  n'a  pas  une  grande 
importance  ;  il  convient  neanmoins  d'en  tenir  compte. 

En  l'absence  de  fontes  siliceuses,  on  se  rabat  ordi- 
nairement  sur  le  ferro-silicium.  La  teneur  en  silicium 
de  ce  produit  varie  entre  45  et  90  o  jo.  II  presente  les 
avantages  d'une  grande  purete,  d'une  composition 
reguliere  et  d'un  titre  eleve,  de  sorte  que  de  petites 
additions  de  cet  alliage  suffisent  pour  relever  sensible- 
ment  le  dosage  en  silicium  d'une  fonte. 

Malheureusement,  le  ferro-silicium  qui  est  employe 
couramment  et  avec  un  plein  succes  en  fonderie 
d'acier,  s'est  heurte  a  de  serieux  obstacles  en  fonderie 
de  fonte.  La  difficulte  consiste  a  introduire  le  silicium 
dans  la  fonte  sans  trop  de  dechet  ;  le  silicium  et  ses 
alliages  moins  denses  que  le  fer,  tendent  a  surnager  ; 
en  outre,  le  silicium  est  tres  oxydable,  ce  qui  cause 
des  pertes  de  ce  cote.  L'addition  du  ferro-silicium 
concasse  dans  le  cubilot  n'est  pas  pratique,  plus  de  la 
moitie  du  silicium  s'oxyde,  s'accroche  aux  parois  ou 
passe  dans  la  scorie  ;  l'addition  dans  la  poche  de 
coulee  presente  aussi  de  serieux  inconvenients  :  le 
metal  se  refroidit  trop  et  manque  de  fluidite  au  moment 
de  la  coulee. 

On  a  essaye  d'enfermer  le  ferro-silicium  dans  des 
boites  en  tole  ou  en  fonte  avant  de  l'introduire  dans  les 
charges  ;  mais  il  arrive  que  ces  enveloppes  fondent 
prematurement,  ce  qui  rend  leur  protection  illusoire  ; 


on  a  essaye  de  couler  de  la  fonte  autour  des  fragments 
de  ferro-silicium  qu'on  introduisait  ainsi  en  blocs 
massifs,  mais  ce  precede  a  ete  abandonne  en  raison  des 
frais  trop  eleves  qu'il  occasionne. 

On  a  essaye  d'introduire  l'alliage  par  les  tuyeres 
directement  dans  la  zone  de  fusion  ou  de  le  disposer 
dans  le  chenal  de  coulee,  mais  toutes  ces  tentatives 
ont,  pour  des  raisons  diverses,  donne  des  resultats 
negatifs. 

Apres  de  nombreux  essais  infructueux,  on  a  trouve 
une  solution  satisfaisante  du  probleme  :  apres  avoir 
concasse  le  ferro-silicium  a  une  grosseur  determinee, 
on  le  melange  a  un  ciment  calcaire  ;  la  masse  obtenue 
est  moulee  sous  la  forme  de  briquettes  qui  sont,  apres 
sechage,  introduites  avec  la  charge,  dans  le  cubilot.  Le 
ciment  reste  solide  j  usque  dans  la  zone  de  fusion  ;  la 
seulement,  il  libere  l'alliage  qui  est  graduellement 
absorbe  par  la  fonte,  le  ciment  passe  dans  la  scorie. 

L'homogeneite  de  la  fonte  obtenue  est  grandement 
favorisee  par  l'emploi  d'avant-creusets,  de  grandes 
poches  fonctionnant  comme  collecteurs,  etc. 
'  II  ne  faut  cependant  pas  perdre  de  vue  que  l'usage 
du  ferro-silicium  ne  doit  jamais  etre  considere  que 
comme  un  pis-aller,  un  simple  moyen  de  fortune  ;  ce 
serait  une  erreur  que  de  ne  vouloir  travailler  que  de  la 
mitraille  et  du  ferro-silicium  ;  si  ce  dernier  peut  sou- 
vent  corriger  partiellement  la  teneur  excessive  en 
soufre,  il  ne  suffit  cependant  pas  pour  donner  dans 
tous  les  cas  la  resistance  necessaire. 

Le  fondeur  est  tenu  de  verifier  de  temps  en  temps  sa 
fonte  au  point  de  vue  de  sa  teneur  en  manganese  et  en 
phosphore  ;  en  outre,  il  arrive  un  moment  ou,  par 
suite  de  l'introduction  continue  de  silicium,  les  masse- 
lottes  et  autres  dechets  de  la  fonderie  ont  atteint  une 
teneur  suffisante  en  silicium  pour  qu'on  puisse  tempo- 
rairement  suspendre  les  additions  de  cet  element. 

La  methode  d'introduction  du  ferro-silicium  sous 
la  forme  de  briquettes  a  ete  etendue  au  ferro-phos- 
phore  et  au  ferro-manganese  avec  un  egal  succes. 


CONSEILS  AUX  CONSTRUCTEURS 

Constructeurs.  numerotez  vos  pieces  :  vous  simpli- 
fierez  le  travail  de  vos  magasiniers  charges  d'envoyer 
les  modeles  en  fonderie  ou  de  recevoir  les  pieces. 

Vos  comtnandes  seront  pricises  ;  le  fondeur  saura 
de  quelles  pieces  vous  I'entretenez,  vous  iviterez  les 
erreurs  si  vos  modeles  et  boites  a  noyaux  portent  clai- 
renient  la  marque  de  votre  maison  et  le  numero  de 
la  piece. 
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Un  moule  permanent  pour  sole  de  gazogene 


Une  fonderie  americaine,  ayant  a  fournir  rapide- 
ment  200  cuvettes  pour  gazogenes,  s'est  decidee  a 
construire  un  moule  permanent  qui  ne  manque  pas 
d'interet.  Les  cuvettes  ont  un  diametre  de  3.660  mm., 
une  hauteur  de  914  mm.  et  une  epaisseur  de  paroi 
de  31  mm.  ;  elles  sent  pourvues  d'un  moyeu  central 


Fig-.  1. 

auquel  se  rattachent  des  nervures  disposees  en  etoile. 
La  figure  1  montre  une  coupe  par  l'axe  du  moule. 

Ce  dernier  comprend  un  solide  plateau  inferieur  de 
4.670  mm.  de  diametre  et  un  plateau  superieur  de 
meme  diametre  ;  eutre  ces  deux  plateaux,  un  chassis 
cylindrique  a  brides  de  4.370  mm.  de  diam.  interieur  ; 
ces  diverses  pieces  sont  reliees  entre  elles  par  chaines 
et  boulons.  En  vue  de  faciliter  leur  transport,  on  a 
construit  les  cuvettes  en  deux  moities  qui  sont  boulon- 
nees  ensemble  sur  place.  Les  deux  moities  sont  moulees 
simultan£ment. 

On  commence  par  creuser  une  fosse  dans  laquelle 
on  descend  le  plateau  de  fond,  qu'on  place  a  peu  pres 
horizontalement.  Le  chassis  est  place  bien  de  niveau 
sur  de  petits  coins  en  fer  afin  de  menager  entre  le 
plateau  et  le  chassis  un  interstice  pouvant  livrer 
passage  aux  vapeurs  et  aux  gaz. 

Tout  autour  de  cet  interstice  on  dispose  un  lit 
de  coke  garni  de  tuyaux  verticaux  d'evacuation.  L'es- 
pace  entre  le  chassis  et  les  parois  de  la  fosse  est  ensuite 
rempli  de  sable  jusqu'a  mi -hauteur. 


Fig.  2. 

Ces  preparatifs  termines,  on  introduit  dans  le  trou 
carre  au  centre  du  plateau  inferieur,  un  pivot  C 
pourvu  d'un  disque  B  (fig.  2),  fixe  par  des  vis  de  pres- 
sion  et  supportant  un  trousseau  ;  ce  dernier  estlmuni 
a  sa  base  d'une  fourche  qui  embrasse  le  pivot  C. 

Le  moule  inferieur  est  construit,  suivant  l'usage, 
en  maconnerie  de  briques  ;  l'epaulement  A  re9oit 
de  petits  feuillards  destines  a  fournir  une  assise  meil- 


leure  aux  noyaux  ;  sur  la  maconnerie  vient  une  couche 
d'argile. 

On  a  renonce  a  former  des  empreintes  particulieres 
pour  les  noyaux  des  nervures  du  fond  ;  on  a,  au  con- 
traire,  forme  une  empreinte  commune  pour  tous  les 
noyaux.  Ces  derniers  sont  pourvus,  a  leur  extremite 
inferieure,  de  prolongements  lateraux  qui  sont  en 
contact  avec  le  noyau  voisin  ;  de  cette  maniere,  la 
simple  juxtaposition  des  noyaux  forme  a  la  fois  toutes 
les  nervures,  le  cylindre  central  et  le  fond  de  la  sole. 
En  placant  les  noyaux,  on  part  des  noj-aux  de  sepa- 
ration D  (fig.  2),  qui  divisent  le  moule  et  qui  ont  ete 
mis  en  place  avant  troussage  de  l'enduit  d'argile. 

Le  dessus  du  moule  comprend  la  plaque  A  (fig.  1) 
et  une  plaque  plus  legere  B  reliee  a  la  premiere  par 
six  entretoises  S  et  munie  de  pointes  destinees  a  re- 
tenir  l'argile.  Entre  les  plaques  A  et  B,  on^introduit 
un  anneau  plat  F  afin  de  donner  un  meilleur  soutien 


Figr-  3- 

a  la  maconnerie.  La  figure  3  montre  comment  on 
procede  a  la  construction  et  au  troussage  du  dessus; 
la  crapaudine  du  pivot  est  fixee  au  moyen  de  trois 
pieds  visses  sur  la  plaque. 

Apres  sechage  complet  des  deux  parties,  on  dispose 
les  noyaux  dans  le  dessous  et  on  les  cale  an  moyen 
de  solides  entretoises  afin  d'empecher  leur  souleve- 
ment  pendant  la  coulee.  Les  noyaux  doivent  etre 
tres  corrects  ;  on  les  forme  sur  des  plaques  rabotees. 
Le  dessus  etant  acheve,  on  le  retourne  en  le  suspen- 
dant  par  deux  etriers  G,  G,  et  on  le  pose  sur  le 
dessous.  Les  deux  parties  sont  garnies  de  bandes  de 
sable  {x  et  y  de  la  fig.  1),  qui  torment  un  bon  joint 
etanche. 

Le  tout  est  assemble  au  moyen  d'ceillards  et  de 
crochets"  C,  D,  E  (fig.  1),  apres  quoi  on  construit 
quatre  events  et  on  fixe  la  coulee  M  au  moyen  de 
serre-joints  K. 

Enfin,  on  dispose  deux  etriers  P  sur  le  moule  ;  il& 
y  sont  boulonnes  par  leurs  extremites  ;  afin  d'assurer 
la  pression  de  ces  etriers  sur  le  moule,  on  introduit 
des  cales  entre  eux  et  le  dessus. 

Apres  la  coulee,  on  defait  l'ancrage  reliant  les  deux 
moities  du  moule  et  on  souleve  le  moulage  en  meme 
temps  que  le  dessus.  On  sectionne  les  events  et  les- 
masselottes,  ce  qui  degage  le  moulage  ;  on  retourne  le 
dessus  et  on  recommence  le  travail. 
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Controverse  sur  les  machines  a  mouler  a  secousses 

Reponse  de  M.  GROSPIERRE  aux  objections  de  M.  RONCERAY 

A  la  suite  d'une  etude  sur  les  machines  a  mouler  a  secousses  par  M.  Grospierre,  parue 
dans  le  numero  de  novembre  1921  de  La  Fonderie  Moderne,  nous  avons  piiblie  une  reponse 
de  M.  Rnnaray  a  cette  communication .  M.  Grospierre,  reprenant  point  par  point  les 
objectio>is  de  M.  Ronceray,  les  a  discutees  dans  la  lettre  ci-dessous,  qu'il  nous  a  demandr 
x  d'i/isirer. 


J'ai  lu  avec  beaucoup  d'interet  les  objections  de  M.  Ron- 
ceray parties  dans  le  numero  de  La  Fonderie  Moderne  de 
novembre,  au  sujet  du  memoire  sur  les  machines  a  mouler 
a  secousses  que  j'ai  presente  au  Congres  de  Fonderie  de  Liege. 
J'ai  regrette  vivement  que  mes  obligations  professionnelles 
ne  m'aient  permis  d  assister  a  ce  Congres,  car  j'aurais  aime 
repondre  de  vive  voix  aux  objections  soulevees  par  cette, 
etude  ;  mais  puisque  La  Fonderie  Moderne  veut  bien  me 
preter  ses  colonnes,  je  saisis  cette  occasion  pour  repondre 
aux  critiques  de  M.  Ronceray. 

Tout  d'abord,  je  tiens  a  faire  remarquer  que  je  ne  veux 
ni  engager  une  polemique  ni  poursuivre  un  but  personnel. 
J'ai  presente  au  Congres  de  Fonderie  de  Liege  une  etude 
que  j'ai  cru  pouvoir  interesser  la  fonderie,  car  je  persiste 
a  croire  que  la  question  des  machines  a  mouler  a  secousses 
est  relativement  nouvelle  en  France,  tout  au  moins  quant  a 
son  emploi  et  retient  depuis  quelque  temps  l'attention  de 
nombreux  fondeurs.  Je  n'en  donnerai  comme  preuve  que 
la  vive  polemique  qui  s'est  engagee  a  Liege  au  sujet  de  cette 
conference  :  si  cette  vieille  nouveaute  »,  comme  l'appelle 
M.  Ronceray,  n'avait  presente  aucun  interet,  il  est  pro- 
bable qu'elle  n'aurait  souleve  aucune  discussion. 

II  me  serait  profondement  desagreable  si  je  savais  que 
mon  etude  doive  contribuer  «  a  ancrer  des  idees  erronees 
au  sujet  des  machines  a  secousses,  de  leur  champ  d'action 
et  de  leur  avenir  ».  Je  n'ai  pas  voulu  faire  un  plaidoyer  en 
faveur  des  machines  a  secousses,  mais  en  analyser  les  carac- 
teristiques.  Je  suis  partisan  de  ce  modele  de  machines  et 
j'apporte  des  arguments  pour  defendre  ma  preference. 
M.  Ronceray  conteste  la  valeur  de  ces  arguments  ;  j'en  suis 
fort  heureux,  car,  de  la  discussion  qui  en  resulte,  nos  lec- 
teurs  pourront  en  tirer  quelques  renseignements  techniques 
sur  l'une  ou  l'autre  des  machines  :  c'est  le  seul  but  de  cette 
reponse. 

M.  Ronceray  nous  annonce  qu'il  a  passe  1'annee  1907 
presque  entiere  aux  Etats-Unis.  Parti  pour  presenter  des 
machines  a  pression  aux  Americains,  les  machines  a  secousses 
lui  parurent  nettement  inferieures.  Je  concede  volontiers 
qu'a  cette  epoque  l'impression  de  M.  Ronceray  etait  exacte  ; 
mais,  treize  ans  apres,  c'est-a-dire  en  1920,  j'ai  passe  en 
Amerique  une  bonne  partie  de  1'annee  etj'aipu  constater 
que,  pendant  ces  treize  ans,  la  situation  dans  les  fonderies 
avait  du  changer,  car  la  predominance  des  machines  a 
secousses  sur  les  machines  a  pression  etait  incontestable. 

Les  machines  a  secousses  n'ont  commence  a  donner  des 
resultats  vraiment  satisfaisants  que  vers  1913.  Cette  date 
correspond  en  Amerique  a  une  periode  de  developpement 
induslriel  remarquable  par  suite  de  l'essor  que  prenait 


l'industrie  automobile.  C'est  a  cette  epoque  que  nombre  de 
constructeurs  americains  commencerent  a  lancer  sur  le  mar- 
che  des  automobiles  a  un  prix  relativement  bas  et  accessible 
a  la  bourse  d'un  ouvrier  aise  ;  les  debouches,  de  ce  fait, 
etaient  considerables.  Aussi,  je  doute  fort  que  si  les  fondeurs 
americains  n'avaient  pas  trouve  dans  l'emploi  des  machines 
a  mouler  a  secousses  de  reels  avantages,  ils  les  eussent  em- 
ployees a  cette  epoque  sur  une  grande  echelle.  Je  crois  plutdt 
que  c'est  pousses  par  la  necessite  de  produire  a  des  prix 
les  plus  reduits  possible  et  a  remplacer  le  mouleur  par  un 
manoeuvre,  chaque  fois  qu'ils  le  pouvaient,  qu'ils  adop- 
terent  les  machines  a  secousses.  II  est  du  reste  facile  de  veri- 
fier par  une  etude  retrospective  des  differents  catalogues  des 
constructeurs  americains  de  machines  a  mouler  que  c'est  a 
partir  de  cette  date  que  l'emploi  des  machines  a  secousses 
commenca  a  se  vulgariser. 

J'estime  que  M.  Ronceray  a  eu  parfaitement  raison  de  ne 
pas  construire  de  machines  a  mouler  a  secousses  sur  les  plans 
qu'il  avait  rapportes  en  1907,  car  on  en  etait  encore  a  la 
periode  de  tatonnements  ;  ce  fut,  a  mon  humble  avis,  une 
mesure  de  sage  prudence,  mais  il  n'est  jamais  entre  dans 
mes  vues  de  la  qualifier  de  timidite  professionnelle.  Mais, 
oil  je  ne  suis  pas  de  son  avis,  c'est  de  baser  son  argumen- 
tation sur  des  observations  datant  de  quatorze  ans. 

Je  me  permettrai  de  faire  remarquer  a  M.  Ronceray  une 
petite  erreur  de  plume.  En  effet,  page  316,  je  lis  :  «  ...  tout 
d'abord  je  releve  cette  affirmation  que  les  machines  a 
secousses  ont  remplace  les  machines  a  pression.  Je  suis  cer- 
tain que  M.  Grospierre  reconnaitra  que  sa  parole  a  depasse 
sa  pensee.  »  Or,  je  n'ai  jamais  employe  le  mot  «  remplace  » 
mais  «  supplante  »,  comme  on  peut  le  voir  page  309,  deuxieme 
paragraphe.  Les  deux  mots  n'ont  pas  tout  a  fait  la  meme 
signification  et  c'est  a  mon  tour  de  dire  a  M.  Ronceray  que 
«  sa  pensee  a  depasse  ma  parole  ». 

M.  Ronceray  me  dit  que  les  «  power  squeezers  »  et  les 
«  split  pattern  machines  »  (machines  a  pression)  sont  la  majo- 
rite  ecrasante  et  il  nous  convie,  pour  nous  en  convaincre, 
a  parcourir  le  journal  The  Foundry  ou  les  catalogues  des 
constructeurs  americains  de  machines  a  mouler.  La  lecture 
de  ces  brochures  ne  me  confirme  pas  du  tout  l'opinion  de 
M.  Ronceray,  je  trouve  que  les  constructeurs  americains 
de  machines  a  mouler  sont  au  nombre  d'une  vingtaine  : 

4  ne  construisent  que  des  machines  a  secousses  (1  de 
ceux-ci  compte  parmi  les  plus  puissants  constructeurs  de 
machines  a  mouler  en  Amerique)  ; 

3  ne  construisent  que  des  machines  a  pression  uniquement 
pour  petites  pieces  ; 

13  construisent  les  deux  modeles  de  machines,  et  chez  ces. 
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derniers,  j'ai  tout  lieu  de  croire  que  les  machines  a  secousses 
l'emportent  de  beaucoup  sur  les  machines  a  pression. 

Des  renseignements  que  j'ai  pu  me  procurer  l'annee  der- 
niere,  je  puis  vous  dire  que  chez  quatre  de  ces  constructeurs 
qui  sont  classes  parmi  les  plus  importants,  les  machines  a 
secousses  ou  a  secousses  et  pression  combinees  comptaient 
pour  plus  de  80  0/0  de  leur  production  totale.  J'ai  travaille 
pendant  plusieurs  mois  chez  un  de  ces  constructeurs  ;  l'usine 
sortait  plusieurs  centaines  de  machines  par  mois.  Je  n'ai 
jamais  vu  au  montage,  pendant  tout  mon  sejour,  une  seule 
machine  a  pression.  Si  surprenante  que  puisse  paraitre  a 
M.  Ronceray  mon  affirmation,  je  puis  lui  en  donner  des 
preuves  s'il  le  desire.  Quant  aux  «  split  pattern  machines  », 
trois  maisons  seulement  les  construisent  et  toutes  depuis 
six  ou  sept  ans  ont  modifie  leurs  modeles  pour  en  faire  des 
machines  a  pression  et  secousses  combinees. 

Sans  tenir  compte  des  constatations  que  j  'ai  pu  faire  lors 
des  visites  dans  de  nombreuses  fonderies,  l'examen  des 
brochures  signalees  par  M.  Ronceray  ne  me  prouve  pas  du 
tout  que  les  machines  a  pression  sont  l'ecrasante  majorite. 

Pour  se  rendre  compte  dans  quelle  proportion  les  machines 
a  mouler  a  pression  et  les  machines  a  mouler  a  secousses 
sont  utilisees  en  Amerique,  il  est,  a  mon  avis,  preferable 
d'examiner  dans  quelles  conditions  elles  sont  employees 
et  quelles  sont,  pour  chaque  modele  de  machine,  les 
caracteristiques  des  moules  que  Ton  peut  faire. 

* 

+  * 

Les  principales  machines  a  mouler  a  commande  meca- 
nique,  utilisees  aux  Etats-Unis,  peuvent  etre  classees  de  la 
facon  suivante  : 

Machines  a  mouler  par  pression. 

Machines  a  mouler  par  pression  et  secousses  combinees. 
Machines  a  mouler  par  pression  avec  dispositif  de  demou- 
lage  direct, 

Machines  a  mouler  par  pression  et  secousses  combinees 
avec  dispositif  de  demoulage  direct. 

Machines  a  mouler  par  secousses  avec  dispositif  de  demou- 
lage direct. 

Machines  a  mouler  par  secousses  avec  dispositif  de  demou- 
lage par  renversement. 

Machines  a  mouler  a  secousses  a  table  simple. 

Machines  a  mouler  par  pression.  —  Ces  machines  sont 
utilisees  avec  plaque-modele  a  double  face,  ou  modele  libre 
et  couche  en  platre.  Les  chassis  que  Ton  utilise  sur  ces  ma- 
chines ne  depassent  que  tres  rarement  les  dimensions  sui- 
vantes  :  450  x  300  mm.  et  100  mm.  de  hauteur. 

Machines  a  mouler  par  pression  el  secousses  combinees .  — 
Ces  modeles  tendent  a  remplacer  de  plus  en  plus  (sauf  dans 
des  cas  particuliers  oil  Ton  n'a  a  mouler  que  des  pieces  plates) 
les  machines  a  pression  seulement,  car  elles  donnent  de 
mcilleurs  resultats  pour  le  moulage  des  pieces  en  relief 
et  d'autrc  part  ne  necessitent  pas  de  couche  en  platre,  en 
utilisant  une  plaque  mobile. 

Me  basant  sur  des  informations  recues  recemment,  ces 
deux  modeles  de  machines  represcntent  90  o  /o  environ 


des  machines  a  mouler  munies  d'un  dispositif  de  serrage  par 
pression. 

Machines  a  mouler  par  pression  munies  d'un  dispositif 
de  demoulage. 

Machines  a  mouler  par  pression  el  secousses  combinees 
munies  d'un  dispositif  de  demoulage. 

Ces  deux  modeles  de  mouleuses  qui  representent  10  o  /o  des 
machines  munies  d'un  dispositif  de  serrage  par  pression 
admettent  des  chassis  qui  rarement  depassent  600  mm.  de 
largeur,  900  mm.  de  longueur  et  une  hauteur  de  300  a  350  mm. 
II  y  a  une  tendance  marquee  a  delaisser  les  machines  a  pres- 
sion seulement,  car  dans  bien  des  cas  on  est  oblige,  avec 
l'emploi  de  celles-ci,  de  donner  quelques  coups  de  fouloirs 
pres  du  modele.  Le  serrage  par  secousses  elimine  cette  ope- 
ration qui,  bien  que  ne  constituant  pas  une  perte  de  temps 
tres  importante  lorsqu'il  ne  s'agit  que  d'un  moule,  est 
appreciable  lorsqu'elle  est  repetee  une  centaine  de  fois  dans 
la  jour nee. 

Le  nombre  relativement  restreint  de  ces  machines  s'ex- 
plique  par  le  fait  que  1'ou tillage  employe  (plaque-modele, 
plateau  de  demoulage  ou  peigne)  est  couteux,  aussi  ne 
sont-elles  employees  que  dans  les  fonderies  ayant  de  grandes 
series  a  executer. 

Machines  a  mouler  par  secousses  avec  dispositif  de  demou- 
lage. —  Ces  machines  sont  beaucoup  plus  nombreuses  que 
les  precedentes,  car  elles  sont  d'un  prix  beaucoup  plus 
abordable.  Les  chassis  employes  ne  depassent  que  rarement 
900  mm.  de  longueur  et  600  mm.  de  largeur  et  permettent 
l'emploi  des  chassis  de  toute  hauteur.  Elles  sont  surtout 
utilisees  avec  une  machine  a  renversement,  celle-ci  faisant 
le  chassis  de  dessous,  les  premieres,  le  chassis  de  dessus. 

Machines  a  mouler  a  secousses  a  demoulage  par  renver- 
sement. —  Ces  modeles  de  machines  sont  de  beaucoup  les 
plus  populaires  aux  Etats-Unis  ;  elles  permettent  l'utilisation 
de  chassis  de  toutes  dimensions,  certaines  admettent  des 
chassis  ayant  jusqu'a'3  metres  de  longueur  et  2  metres  de 
largeur. 

L'outillage  a  employer  n'est  pas  couteux,  la  fabrication 
des  plaques-modeies  est  des  plus  simples,  elles  consistent  en 
une  plaque  en  bois  sur  laquelle  on  a  visse  un  demi-modele 
en  bois.  Ces  machines  permettent,  en  outre,  d'executer 
de  gros  noyaux. 

Machines  a  mouler  d  secousses  a  table  simple.  —  Elles  sont 
construites  en  toutes  dimensions ;  les  plus  petites  serrent 
des  moules  ou  noyaux  d'un  poids  de  50  kilos  ;  les  plus 
importantes  ont  une  capacite  qui  va  jusqu'a  25  tonnes. 
L'emploi  de  ces  machines  est  relativement  restreint.  Les 
petits  modeles  ne  sont  guere  utilises  que  pour  serrer  des 
noyaux.  Les  fondeurs  non  specialises  et  n'ayant  que  quelques 
pieces  a  faire  d'un  meme  modele  les  utilisent  volontiers, 
mais  comme  elles  ne  possedent  pas  de  dispositif  de  demou- 
lage, il  est  presque  indispensable  d 'avoir  un  mouleur  dans 
l'equipe  travaillant  a  ces  machines.  Enfin,  les  productions 
obtenues  sont  faibles  en  comparaison  de  celles  que  donnent 
les  machines  a  secousses  a  demoulage  par  renversement. 
Aussi,  ces  machines  sont  de  plus  en  plus  delaissees  et  l'un 
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des  principaux  constructeurs  de  materiel  de  fonderie  en 
Amerique  vient  d'abandonner  la  fabrication  des  machines 
a  secousses  a  table  simple. 

De  cet  expose  tres  succint,  je  crois  pouvoir  dire  a  M.  Ron- 
ceray,  en  toute  impartialite,  que  les  machines  a  pression 
n'occupent  pas  dans  les  fonderies  americaines  une  place 
preponderante  comme  il  nous  l'affirme.  La  revue  The  Foun- 
dry, parue  le  15  janvier  1922,  donne,  page  50,  une  description 
d'une  fonderie  faisant  de  la  petite  et  moyenne  pieces  le 
nombre  et  les  caracteristiques  des  machines  a  mouler  em- 
ployees dans  cette  fonderie.  Dans  la  categorie  des  machines 
serrant  le  sable  mecaniquement,  il  y  a  25  machines  a  pres- 
sion et  49  machines  a  secousses  ou  a  secousses  et  pression 
combinees. 


]M.  Ronceray  parlant  des  ennuis  consecutifs  a  l'emploi 
des  machines  a  secousses,  ajoute  :  «  M.  Grospierre  nous  en 
fait  entrevoir  quelques-uns  :  le  choc,  le  rebondissement,  la 
difficulte  de  l'emploi  de  chassis  a  barres.  »  Je  m'etonne  que 
M.  Ronceray  fasse  une  telle  erreur  dans  Interpretation 
de  mon  etude  et  generalise  a  toutes  les  machines  a  secousses 
les  defauts  que  Ton  avait  constates  dans  les  premiers  mo- 
deles.  Je  parle  du  choc  re9u  directement  sur  une  base  metal- 
lique,  du  rebondissement  detruisant  partiellement  Taction 
du  serrage  et  je  dis  au  sujet  des  machines  qui  off  rent  ces 
defauts  :  «  elles  sont  de  plus  en  plus  delaissees  et  les  fonderies 
qui  les  utilisent  tendent  a  les  abandonner  >>,  j'indique,  du 
reste,  a  plusieurs  reprises  et  assez  longuement,  comment 
on  y  a  remedie. 

M.  Ronceray  nous  parle  de  la  «  quasi  impossibilite 
d'employer  des  pieces  demontables  sur  des  machines  a 
secousses  ».  J'apporte  le  dementi  le  plus  categorique.  J'ai 
moi-meme  execute  des  moules  qui  comportaient  des  pieces 
demontables.  Pourquoi  y  aurait-il  «  quasi  impossibilite  »? 
Par  suite  du  rebondissement?  J'ai  demontre  longuement 
qu'avec  une  machine  a  secousses,  pour  que  le  serrage  se  fasse 
dans  les  meilleures  conditions,  la  vitesse  ascensionnelle  de  la 
table  apres  le  choc  doit  etre  superieure  a  la  vitesse  de  rebon- 
dissement engendree  par  l'elasticite  du  sable.  Ce  qui  est  vrai 
pour  le  sable  peut  l'etre  pour  les  pieces  demontables,  c'est 
une  simple  question  de  reglage  de  la  machine;  en  fait,  les 
machines  a  secousses  qui  sont  construites  aujourd'hui  pos- 
sedent  un  dispositif  pour  faire  varier  la  vitesse  ascension- 
nelle de  la  table.  M.  Ronceray  veut-il  parler  du  serrage 
insuffisant  au-dessous  des  pieces  demontables  qui  sont  en 
contre  depouille?  qu'il  s'agisse  d'une  machine  a  pression 
ou  d'une  machine  a  secousses,  dans  tous  ces  cas,  le  serrage 
au-dessous  du  modele  doit  se  faire  a  la  main. 

«  Le  voilage  des  chassis  pendant  le  serrage  sur  une  ma- 
chine a  secousses  »,  c'est  la  premiere  fois  que  j  'entends  cette 
critique.  M.  Ronceray  m'apporte  un  fait,  je  serais  heureux 
d'en  connaitre  les  causes.  Est-ce  par  suite  d'un  serrage  trop 
energique?  ce  serait  la  seule  hypothese  plausible,  mais  j'ai 
peine  a  croire  que  le  sable  qui  se  serre  sur  une  machine  a 
secousses  par  suite  de  son  poids  exerce  sur  les  parois  du  chas- 


sis des  pressions  superieures  a  cclles  exercees  par  le  sommier 
d'une  machine  a  pression  hydraulique  oil  Ton  utilise  des 
pressions  50-75  et  meme  100  kilos  par  cm2.  J'ai  vu  des 
chassis  se  voiler  sur  des  machines  a  pression,  mais  jamais  sur 
des  machines  a  secousses. 

M.  Ronceray  nous  signale  la  difficulte  d'appliquer 
un  demoulage  precis  sur  des  machines  a  secousses.  La  encore, 
je  ne  suis  pas  du  tout  de  son  avis.  Le  dispositif  de  demou- 
lage est  constitue  par  des  organes  tout  a  fait  differcnts 
et  qui  n'ont  rien  de  commun  avec  le  piston  qui  donne  les 
secousses.  Pourquoi  serait-il  alors  possible  d'avoir  sur  des 
machines  a  pression  un  demoulage  parfait  et  imparfait  sur 
une  machine  a  secousses?  M.  Carman,  president  de  V Ameri- 
can Society  of  mecanical  engeneers  rappelle  dans  son  traite 
sur  «  Le  Moulage  mecanique  »  que  certains  constructeurs  de 
machines  a  secousses  effectuent  l'essai  suivant  avant  de  li- 
vrer  une  machine  :  on  verifie  la  montee  des  pistons  de  demou- 
lage, montee  qui  doit  etre  aussi  rigoureusement  parallele 
que  possible.  La  difference  de  parallelisme  doit  etre  infe- 
rieure  a  un  centieme  de  millimetre  par  25  mm.  de  depla- 
cement  des  pistons.  J'estime  que,  dans  ces  conditions,  on 
peut  etre  assure  d'avoir  un  demoulage  correct.  Par  conse- 
quent, qu'il  s'agisse  de  l'un  ou  Tautre  modele  de  machines, 
on  peut  utiliser  des  dispositifs  de  demoulage  qui,  au  point 
de  vue  mecanique,  sont  aussi  precis  l'un  que  l'autre.  Mais 
si  Ton  envisage  la  question  uniquement  au  point  de  vue 
moulage,  1'avantage  d'un  bon  demoulage  est  en  faveur  des 
machines  a  secousses.  Pour  que  les  saillies  delicates  d'un 
moule  ne  se  brisent  pas  au  demoulage,  il  faut  qu 'elles  aient 
une  certaine  durete.  Or,  j'ai,  je  crois,  suffisamment  demontre 
qu'il  est  beaucoup  plus  facile  d'obtenir  une  certaine  durete 
de  l'empreinte  sur  une  machine  a  secousses  que  sur  une  ma- 
chine a  pression  :'  c'est  meme  la  difference  fondamentale 
entre  les  principes  des  deux  machines.  M.  Ronceray  peut 
objecter  qu'en  augmentant  la  pression  on  peut  avoir  une 
durete  suffisante  de  l'empreinte,  c'est  exact,  mais  c'est  au 
detriment  de  la  porosite  et  de  l'echappement  regulier  des 
gaz,  comme  je  le  dirai  tout  a  l'heure. 

Parmi  les  raisons  qui  tendraient  a  restreindre  l'emploi 
de  la  machine  a  secousses,  M.  Ronceray  nous  signale  : 

«  Plus  grande  complication  de  la  plaque-modele  ».  La 
plupart  du  temps,  a  moins  qu'il  ne  s'agisse  de  grandes  se- 
ries, elle  est  constitute  par  une  planche  en  bois  sur  laquelle 
on  a  monte  un  modele  sectionne,  ce  n'est  pas  precisement 
une  grande  complication.  Lorsque  le  joint  est  irregulier, 
les  precedes  utilises  pour  la  fabrication  d'une  plaque- 
modele  sont  assez  analogues  a  ceux  employes  lorsqu'il 
s'agit  de  plaques-modeles  destinees  a  des  machines  a 
pression. 

«  L'extreme  difficulte  d'employer  des  pieces  demon- 
tables.  »  Je  ne  reviendrai  pas  sur  cette  question,  j'ai  montre 
au  debut  que  Ton  pouvait  employer  des  pieces  demontables 
dans  les  memes  conditions  que  sur  les  machines  a  pression. 

«  Toute  partie  cernee  ne  demoule  que  si  son  serrage  est 
modere  ».  Je  ne  vois  pas  pourquoi  il  ne  serait  pas  possible 
d'avoir  un  serrage  modere  sur  une  machine  a  secousses.  Si 
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la  chose  etait  impossible,  1  'emploi  de  la  machine  a  secousses 
devrait  etre  prohibe,  car  dans  bien  des  cas,  notamment 
lorsqu'il  s'agit  de  petites  pieces,  il  serait  impossible  de  couler 
a  vert.  On  pent  obtenir  sur  une  machine  a  secousses  toute 
la  gamme  des  duretes  que  necessitent  les  moules,  en  faisant 
varier  le  nombre  des  chocs.  La  encore  je  vois  un  avantage  des 
machines  a  secousses  car  ce  moyen  de  faire  varier  la  durete 
est  des  plus  simples  et  la  gamme  des  variations  de  durete 
est  beaucoup  plus  etendue. 

«  Impossibility  de  com'porter  des  depoussoirs  ni  aucun 
des  raffinements  auxquels  la  machine  a  pression  nous  a 
accoutumes  ».  —  J'ignore  ce  que  sont  ces  raffinements, 
mais  je  suis  etonne  que  M.  Ronceray  affirme  qu'une  ma- 
chine a  secousses  ne  peut  comporter  des  depoussoirs.  Plu- 
sieurs  constructeurs  font  des  machines  a  secousses  avec 
depoussoirs  et  une  maison  bien  connue  en  France,  s'occupant 
de  materiel  de  fonderie  depuis  de  nombreuses  annees,  vend, 
depuis  191 3,  des  machines  a  secousses  munies  de  ces  dispo- 
sitifs,  et  je  connais  nombre  de  fondeurs  qui  en  possedent 
et  les  utilisent  avec  profit. 

«  La  lenteur  de  fabrication  due  a  la  necessite  de  faire  la 
serre  finale  a  la  main  et  de  racier  le  dessus  du  chassis  ».  La 
plupart  des  machines  a  secousses  destinees  aux  petites  et 
moyennes  pieces  sont  munies  d'un  plateau  de  serrage,  pour 
eviter  precisement  ces  deux  operations,  et  cette  serre  n'a 
d'autre  but  que  de  maintenir  le  sable  a  la  partie  superieure. 
Dans  une  machine  dont  le  cylindre  a  pression  d'air  a  250  mm. 
de  diametre,  par  exemple,  on  utilise  une  pression  d'air  qui 
varie  de  3  a  3  kil.  5  par  cm2.  Seules,  la  plupart  des  machines 
destinees  aux  gros  moules  ne  sont  pas  a  pression,  l'adjonc- 
tion  d'un  sommier  de  serrage  par  pression  constituant  un 
dispositif  trop  complique. 

«  Machines  a  secousses  moins  rapides  que  les  machines 
a  pression.  Les  machines  a  secousses  sont  tres  repandues 
aux  Etats-Unis;  je  doute  fort  que  si  1  'affirmation  de  M.  Ron- 
ceray etait  exacte,  ce  pays,  ou  la  specialisation  a  ete  pous- 
see  a  outrance  pour  arriver  a  un  haut  rendement,  emploierait 
des  machines  a  secousses  sur  une  aussi  grande  echelle.  J'ai  vu 
dans  une  fonderie,  la  Allyne  Ryan  Foundry  C°,  a  Cleveland 
(U.  S.  A.)  : 

2  Machines  a  secousses  faire  en  8  heures  :  no  moules 
complets  d'un  moteur  a  8  cylindres  en  «  V  »,  marque  «  Cole  ». 

Les  dimensions  des  chassis  employes  etaient  :  850  x  500 
X  300  mm.  L'usine  ne  disposait  d'aucune  tremie  d'ali- 
mentation  automatique  du  sable,  les  chassis  etaient  remplis 
a  la  pelle. 

L'equipe  comprenait  8  homines  distribues  de  la  facon 
suivante  : 

2  hommes  a  la  machine  faisant  la  partie  de  dessous, 
2  hommes  a  la  machine  faisant  la  partie  de  dessus, 
4  hommes  pour  la  manutention,  la  mise  en  place  des 

noyaux    et    le    remmoulage.    Chaque  moule  comportait 

26  noyaux. 

Des  machines  a  pression  permcttraient-elles  d 'obtenir  des 
productions  plus  grandes  : 

Parmi  les  nombreux  exemples  que  je  pourrais  encore 


donner,  j'en  cite  un  que  nos  lecteurs  pourront  verifier  : 
Dans  le  numero  de  la  revue  Tlie  Found 'vy  auquel  je  me  refe- 
rais  plus  haut,  je  lis  page  50,  §  3,  « les  moules  (il  s'agit  de 
segments  de  pistons  d'automobiles),  qui  ont  250  mm.  x 
450  mm.,  sont  faits  sur  une  machine  a  mouler  a  pression, 
la  partie  de  dessus  et  la  partie  de  dessous  ne  sont  pas  tres 
hautes,  n'ayant  que  63  mm.  de  hauteur.  La  production 
moyenne  pour  un  mouleur  est  de  220  moules  par  jour,  l'ou- 
vrier  le  plus  habile  peut  arriver  a  faire  240  moules  par  jour 
sur  une  machine  a  pression  et  secousses  combinees  cons- 
truite  par  X...  »  Aussi,  je  ne  suis  pas  du  tout  convaincu  que 
les  machines  a  pression  sont  plus  rapides  que  les  machines 
a  secousses. 

La  machine  a  pression  «  absorbe  une  force  motrice  consi- 
derablement  moins  elevee  ».  Voici  les  resultats  que  j'ai 
obtenus  a  la  suite  d'essais  que  j'ai  faits  il  y  a  quelque  temps 
relatifs  a  la  depense  d'air,  le  chassis  avait  les  dimensions 
suivantes  :  800  mm.  de  longueur,  500  mm.  de  largeur  et 
400  mm.  de  hauteur. 

Le  poids  du  moule,  de  la  plaque  modeie  etait 


d 'environ    kilos...  300 

La  hauteur  de  chute  de  la  table   mm.  40 

Le  nombre  de  secousses  donnees   mm.  25 

La  pression  d'air    5  500 

La  depense  d'air  libre  se  decomposait  comme  suit  : 
Lance  de  nettoyage  pour  nettoyer  le  modeie 

(fonctionnant  pendant  5  secondes)   10  litres. 

Secousses   220  — 

Demoulage    150  — 

Vibrateur  (fonctionnant  pendant  5  secondes) ...      75  — 

Soit  au  total,  en  air  libre   455  — 

Pour  serrer  un  tel  moule  sur  une  machine  a  pression 


a  commande  pneumatique,  il  faudrait,  en  me  basant  sur  les 
donnees  contenues  dans  les  catalogues  des  constructeurs 
de  telles  mouleuses,  une  machine  ayant  un  piston  d'un 
diametre  de  760  mm.  environ.  Le  piston  ayant  une  course 
de  60  a  70  mm.,  1'air  etant  a  une  pression  de  6a  7  kilos,  la 
depense  en  air  libre  varie  de  280  a  300  litres.  Or,  pour  obtenir 
le  meme  resultat  (serrage  du  sable  seulement),  la  machine 
a  secousses  ne  depense  que  220  litres.  Aussi  je  ne  suis  pas 
du  tout  de  l'avis  de  M.  Ronceray  lorsqu'il  nous  dit  que 
« la  machine  a  pression  absorbe  une  force  motrice  consi- 
derablement  moins  elevee  ». 

II  est  bien  possible  que  dans  le  cas  de  machines  a  com- 
mande hydraulique,  l'af  firmation  de  M.  Ronceray  soit  exacte, 
je  n'ai  aucune  donnee  pratique  me  permettant  d'etablir 
une  comparaison,  mais  me  basant  dans  1  exemple  que  je 
viens  de  citer,  sur  le  prix  du. metre  cube  d'air  qui  est  vcndu 
a  Paris  environ  o  fr.  05  et  sur  le  fait  que  les  machines  a 
secousses  fonctionnent  sous  une  pression  de  5  a  6  kilos  par 
cm2,  le  mot  «  considerable  »  employe  pour  qualifier  la  dif- 
rerence  de  prix  de  force  motrice  me  parait  excessif,  d'autant 
plus  qu'il  est  bien  souvent  indispensable,  lorsque  Ton  pos- 
sede  une  installation  d'eau  sous  pression,  d'y  adjoindre  une 
installation  d'air  comprimc  pour  la  commande  des  mar- 
teaux  a  ebarber,  fouloirs  pneumatiques,  lances  de  nettoyage. 
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-vibrateurs,  apparcil  de  pulverisation  d'eau  pour  liumecter 
les  rnoules,  etc. 

«  La  machine  a  mouler  a  pression  ne  necessite  pas  des 
chassis  rabotes  ».  Je  fais  la  meme  remarque  en  ce  qui  con- 
cerne  les  machines  a  secousses,  bien  que,  a  mon  avis,  qu'il 
s'agisse  de  l'une  ou  l'autre  machine,  il  est  preferable  d'utiliser 
des  chassis  rabotes. 

«  Ceux  (les  chassis)  qu'on  emploie  pour  la  machine  a 
secousses  en  vue  d'eviter  la  flexion  dans  les  moules  plats 
manquent  leur  but  par  suite  du  fait  qu'il  y  a  toujours  du 
sable  entre  eux  et  le  modele  ».  M.  Ronceeay  veut  sans  doute 
parler  des  chassis  entretoises.  La  plupart  des  chassis  (sur- 
tout  ceux  de.la  partie  de  dessus)  utilises  sur  des  machines  a 
secousses  sont  munis  de  barres  transversales  qui  ne  nuisent 
nullement  au  serrage  ;  pour  que  entre  l'extremite  de  ces 
barres  et  le  modele,  la  durete  du  sable  soit  suffisante,  il 
suffit  de  donner  a  celles-ci  une  certaine  conicite  pour  faci- 
. liter  le  glissement  du  sable.  Je  connais  une  fonderie  dans  les 
Ardennes  qui  execute  sur  des  machines  a  secousses  de  magni- 
riques  pieces  tres  minces  ayant  jusqu'a  1  m.  80  de  longueur,  la 
hauteur  du  chassis  est  de  150  mm.  environ,  je  n'ai  jamais 
vu   flechir   des  moules. 

«  Les  avantages  theoriques,  faux  du  reste  en  pratique, 
reclames  pour  la  machine  a  secousses,  sont  realises  beaucoup 
plus  heureusement  et  eompletement  par  la  rehausse  infe- 
rieure qui  reunit  les  avantages  des  deux  precedes,  sauf  le 
serrage  dans  des  parties  resserrees  ».  Mais  puisque  les  avan- 
tages reclames  pour  la  machine  a  secousses  sont  faux  en 
pratique,  pourquoi  M.  Ronceray  nous  vante-t-il  les  benefices 
de  rehausse  inferieure  qui  «  reunit  les  avantages  des  deux 
procedes»?  La  rehausse  inferieure  n'est  jamais  employee 
avec  une  machine  a  secousses  et  le  sable  est  tasse  meme 
dans  les  parties  resserrees. 

->  * 

J 'en  arrive  a  l'argument  le  plus  important  de  M.  Ronceray  : 
le  serrage  du  sable  et  les  conditions  que  doit  presenter  un 
bon  moule,  au  point  de  vue  durete,  pour  obtenir  les  meilleures 
pieces. 

Lorsque  M.  Ronceray  me  dit  qu'un  moule  « regulierement 
serre  dur  au  joint,  tendre  a  la  partie  superieure,  presente  des 
•conditions  plutot  facheuses  »,  il  nous  apporte  une  affirmation 
et  j'aimerais  en  connaitre  le  bien  fonde.  J'ai,  en  ce  qui  con- 
cerne  les  conditions  de  serrage  d'un  moule,  des  idees  un  peu 
differentes.  A  mon  avis,  un  moule  doit  avoir  les  qualites 
suivantes  : 

i°  Le  serrage  regulier  a  l'endroit  de  l'empreinte  doit  etre 
suffisant  pour  resister  aux  pressions  du  metal. 

20  La  durete  doit  permettre  l'echappement  regulier  des 
gaz  et  doit  aller  en  diminuant  depuis  l'empreinte  jusqu'a 
1'exterieur. 

Examinons  pourquoi  ces  conditions  doivent  etre  realisees 
et  comment  elles  sont  obtenues  sur  des  machines  a  pression 
et  sur  des  machines  a  secousses. 

i°  Le  serrage  regulier  a  l'endroit  de  l'empreinte  doit  etre 
suffisant  pour  risister  aux  pressions  du  metal. 


La  regularity  du  serrage  est  indispensable  pour  obtenir 
des  pieces  saines.  Si  en  un  point  du  moule,  une  partie  dure 
voisine  avec  une  partie  douce,  ou  le  sable  se  deprimera  sous 
la  pression  du  metal  et  la  piece  prcsentera  une  bosse,  ou 
la  partie  dure  n'ayant  pas  suffisamment  de  porosite,  les 
gaz  ne  s'echappent  pas  et  la  piece  coulee  pourra  presenter 
des  soufflures  ou  des  refuts. 

M.  Ronceray  nous  dit  en  parlant  des  conditions  que 
doit  realiser  un  bon  moule  :  «  la  machine  a  pression  dans 
laquelle  le  sable  est  place  sur  la  plaque-modeie  »  (ce  qui 
est  egalement  le  cas  de  toutes  les  machines  a  secousses  que 
je  connaisse),  «  permet  de  realiser  ce  desideratum  dans  les 
meilleures  conditions  par  un  reglage  grossier  de  la  quantite 
de  sable  placee  sur  le  modele  et  eventuellement  un  coup  de 
doigt  pour  atteindre  une  partie  tres  profonde. »  M.  Ronceray 
reconnait  implicitement  que  le  serrage,  regulier  est  indispen- 
sable, bien  qu'il  le  conteste,  etant  dit-il  «  une  condition 
facheuse  »,  car  le  reglage  grossier  de  la  quantite  de  sable 
placee  sur  le  modele  et  le  coiip  de  doigt  pour  atteindre  une 
partie  profonde.  n'ont  d'autre  but  que  de  rechercher  a 
obtenir  un  rapport  constant  des  volumes  de  sable  avant  et 
apres  serrage,  par  consequent  a  obtenir  autant  que  possible 
une  regularite  dans  le  serrage  et  a  eviter  des  serres  trop  dures 
dans  les  parties  hautes  du  modele. 

M.  Ronceray  m'apporte  ainsi  un  argument  sur  l'imper- 
fection  des  machines  a  pression  pour  obtenir  un  serrage  regu- 
lier, car  les  phenomenes  qui  se  produisent  au  moment  du 
serrage  a  l'endroit  des  parties  hautes  du  modele  se  repro- 
duisent  avec  moins  d'intensite  aux  parties  plus  basses. 

J'estime  que  les  machines  a  secousses  permettent  d'obtenir 
des  moules  qui  sans  etre  regulierement  series,  au  sens  propre 
du  mot,  possedent  une  durete  suffisante  pour  resister  aux 
pressions  du  metal  et  ceci,  quelle  que  soit  la  forme  du  modele, 
en  raison  meme  du  principe  des  machines.  Chaque  fois  que 
le  modele  presentera  des  creux,  il  est  bien  rare,  surtout  si 
ceux-ci  sont  profonds,  qu'un  moule  serre  sur  une  machine  a 
pression  presente  a  l'endroit  de  Ces  creux  une  durete  conve- 
nable.  M.  Ronceray  donne  du  reste  des  exemples  de  pieces 
qui,  en  raison  de  l'inegalite  de  serrage  qui  en  resulterait, 
peuvent  difficilement  etre  moulees  sur  des  machines  a 
pression  :  tuyaux  a  ailettes,  cylindres  de  motocyclettes. 
En  fait,  les  exemples  sont  beaucoup  plus  nombreux,  car 
toute  piece  qui  represente  non  pas  «  un  grand  nombre 
d'espaces  etroits  »  mais  quelques  espaces  etroits,  ne  se 
prete  pas  a  la  machine  a  mouler  par  pression  ;  ce  qui  est 
vrai  pour  un  grand  nombre  d'espaces  etroits  Test  egalement 
pour  quelques-uns. 

M.  Avaurieu,  dans  son  traite  sur  le  moulage  mecanique, 
fait  remarquer  en  parlant  des  moules  serres  sur  des  ma- 
chines a  pression  :  «  il  resulte  d 'experiences  que  si  le  modele 
presente  des  parois  verticales  ou  tres  peu  inclinees,  la  partie 
de  sable  adjacente  n'est  pas  serree  ».  Ces  ennuis  ne  se  pro- 
duisent pas  avec  des  machines  a  secousses,  ce  sont  ces  par- 
ties qui,  au  contraire,  sont  les  plus  serrees.  II  est  facile  de  se 
rendre  compte  combien,  en  ces  endroits,  un  serrage  trop 
modere  peut  nuire  a  la  qualite  de  la  piece. 
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2e  Le  serrage  doit  etre  sujjisant  pour  resister  aux  pressions 
du  metal. 

En  effet,  le  metal  lorsqu'il  est  verse  dans  le  moule,  exerce 
sur  les  parois  de  l'empreinte  des  pressions  qui  pourraient  la 
deformer  si  ces  parois  n'etaient  pas  suffisamment  resistantes. 
Comme  en  raison  du  principe  de  Pascal,  ces  pressions  sont 
fonction  de  la  colonne  de  metal,  la  durete  du  moule  devrait 
aller  en  decroissant  depuis  le  fond  de  1'empreinte  jusqu'a 
son  sommet.  Ni  la  machine  a  pression  ni  la  machine  a  se- 
cousses  ne  permettent  la  realisation  theorique  de  cette  condi- 
tion. 

Pour  le  chassis  de  dessous,  l'avantage  est  aux  machines  a 
pression  qui  sont  cependant  loin  d'offrir  la  solution  ideale  ; 
je  vous  ai  parle  tout  a  l'heure  de  la  difficulty  qu'il  y  avait 
a  serrer  les  parties  en  creux  ou  celles  voisines  du  joint  lorsque 
le  modele  presente  des  parois  verticales  ou  tres  peu  inclinees. 

Pour  le  chassis  de  dessus,  c'est  la  machine  a  secousses 
qui  donnerait  le  meilleur  resultat. 

Mais  la  question  durete  ne  doit  pas  etre  envisagee  uni- 
quement  sous  cet  angle,  car  il  y  a  evidemment  a  tenir  compte 
de  l'echappement  des  gaz  et  je  pense  que,  lorsque  M.  Ron- 
•  ceray  en  parlant  des  conditions  de  durete  que  doit  remplir 
un  moule,  nous  dit  «  qu'il  doit  etre  d'une  durete  variable 
depuis  le  fond  jusqu'a  la  surface  superieure  >>,  il  n'envisage 
qu'un  cote  du  probleme  et  la  realisation  de  ces  deux  donnees  : 
durete  suffisante  pour  resister  aux  pressions  et  durete  per- 
mettant  l'echappement  des  gaz  avec  le  maximum  de  faci- 
lite,  modifie,  a  mon  avis,  la  theorie  de  M.  Ronceray,  celui-ci 
donne  la  solution  de  cette  derniere  condition  en  nous  disant 
qu'un  sable  permeable  peut  etre  serre  a  son  maximum  de 
durete.  Au  point  de  vue  resultats,  je  ne  suis  pas  de  son 
avis,  car  quelle  que  soit  la  qualite  d'un  sable,  sa  porosite 
est  inversement  proportionnelle  a  sa  durete  et  si  Ton  augmente 
celle-ci,  c'est  au  detriment  de  l'echappement  des  gaz. 

Examinons  la  deuxieme  condition  que  doit  remplir  un 
bon  moule  :  la  durete  doit  permettre  l'echappement  des  gaz 
avec  le  maximum  de  facilite. 

En  effet,  le  volume  des  gaz  a  degager  augmente  a  mesure 
qu'ils  s'eloignent  de  leur  point  d'origine,  par  suite  de  la 
vaporisation  de  l'humidite  contenue  dans  le  sable,  et  ils 
s'echappent  d'autant  plus  facilement  qu'en  s'eloignant  de 
l'empreinte,  ils  rencontreront  du  sable  de  moins  en  moins 
dur  et  consecutivement  de  plus  en  plus  poreux.  Cette  condi- 
tion est  realisee  d'une  facon  parfaite  avec  l'emploi  d'une 
machine  a  secousses.  Les  resultats  obtenus  avec  une  machine 
a  pression  sont  diametralement  opposes. 

Je  ne  conteste  pas  que  la  machine  a  secousses  construite  par 
M.  Ronceray  ne  donne  pas  de  bons  resultats,  la  reputation 
de  la  maison  a  laquclle  appartient  M.  Ronceray  est  suffi- 
samment ctablie  en  Europe,  et  meme  en  Amerique,  pour 
que  je  ne  mette  pas  en  doute  l'ingeniosite  de  cette  nouvelle 
machine.  Mon  collegue  reconnait  avoir  vaincu  en  grande 
partie  les  difficultes  signalees;  ce  qui  me  prouve  qu'il  admet 
cependant  que  certaines  machines  a  secousses  peuvent  donner 
de  bons  resultats  et  n'ont  pas  autant  de  defauts  qu'il  nous 
le  dit  ;  mais,  pour  mon  compte  personnel  (tout  esprit  de 


contradiction  mis  a  part),  je  ne  suis  pas  partisan  des  machi- 
nes a  secousses  a  petite  amplitude  et  a  grande  vitesse.  C'est 
une  appreciation  purement  personnelle  ;  j'ai  remarque  a 
plusieurs  reprices  qu'il  faut  trois  fois  plus  de  temps  pour 
serrer  un  moule  sur  de  telles  machines  que  sur  des  machines 
a  longue  course  et  que  les  parties  de  dessus  n'etaient  pas 
assez  serrees;  j'en  donne  la  raison  suivante  ;  la  vitesse  ascen- 
sionnelle  de  la  table  apres  le  choc,  doit  etre  superieure  a 
la  vitesse  de  rebondissement  engendree  par  l'elasticite  du 
sable.  Or,  la  realisation  de  cette  condition  est  pratiquement 
impossible  sur  des  machines  a  secousses  donnant  400  chocs 
a  la  minute  ;  il  est  du  reste  facile  de  s'en  rendre  compte 
en  mettant  sur  la  table  d'une  telle  machine  une  poignee  de 
sable  ;  les  grains  de  sable  rebondissent  continuellement 
alors  qu'ils  ne  devraient  pas  bouger. 

Les  constructeurs  americains  avaient  commence  a  cons- 
truire  des  machines  a  chocs  tres  rapides,  ils  ont  abandonne 
cette  construction  pour  venir  a  la  machine  a  longue  course- 
(de  30  a  70  mm.)  donnant  de  80  a  160  chocs  a  la  minute. 
Je  ne  connais  qu'une  seule  maison  en  Amerique  construisant 
aujourd'hui  des  machines  a  secousses  a  grande  vitesse  et 
a  faible  amplitude  de  mouvements.  Le  principe  de  ces 
machines  ne  permet  pas  d'avoir  une  longue  course  et  je 
suppose  que  c'est  pour  cette  raison  que  les  constructeurs 
n'ont  pas  modifie  leur  modele. 

Je  ne  conteste  pas  que  certains  fondeurs  anglais  aient 
manifeste  a  M.  Ronceray  leur  preference  pour  les  machines 
a  pression,  mais  que  cette  opinion  soit  generale  en  Angle- 
terre,  j'en  doute  ;  j'ai  recu,  il  y  a  quelques  jours,  une  lettre 
ecrite  par  le  Directeur  d'une  des  plus  importantes  maisons 
s'occupant  en  Angleterre  de  materiel  de  fonderie,  dans 
laquelle  il  est  dit,  d'une  facon  categorique,  qu'il  y  a  une  ten- 
dance tres  nette  vers  l'emploi  de  la  machine  a  secousses  au 
detriment  de  la  machine  a  pression.  Cette  opinion  n'a  rien 
d'interesse,  cette  maison  vendant  les  deux  modeles  de  ma- 
chines. 

Que  les  machines  a  pression  aient  leur  champ  d 'applica- 
tion, la  chose  est  certaine,  mais  que  les  machines  a  secousses 
tendeht  de  plus  en  plus  g,  se  repandre  dans  les  fonderies 
francaises,  la  chose  a  mon  avis  n'est  pas  douteuse,  c'est 
1 'impression  tres  nette  que  me  donnent  les  conversations 
que  j  'ai  chaque  fois  avec  des  fondeurs.      F.  GROSPIERRE 

FORMULES    A    RETENIR  : 
mastic  de  fonte  pour  toucher  les  fissures  ou  soufflures  : 

Cire   o  kg.  200 

Fleur  de  soufre   ....  o  200 

Ardoise  en  poudre  fine.  O  IOO 

Graphite  en  poudre  fine  O  IOO 

Limaille  de  fonte.   ...  o  500 

Faire  fondre  la  cire  sur  un  feu  doux,  y  a/outer  I'ardoise, 
le  tryaphite  et  la  limaille  melange" e,  et.  en  dernier  lieu,  le 
soufre. 

mastic  de  fonte  pour  joints  sees  : 

Tournure  de  fonte  grise       1  kg-  000 

Fleur  de  soufre   o  100 

Sel  ammoniac   O  IOO 

Eau-de-vie  .......       q.  s. 


Mars  1922 


LA  FONDERIE  MODERNE 


89 


REVUE  DES  PUBLICATIONS 


Etude  sur  les  fondants  employe's  dans  les  fonderies  de  lai- 
ton,  «  American  Institute  of  Mining  and  Metallurgical  En- 
gineers b  (octobre  1920).  —  Les  fondants  employes  en  vue 
d'epurer  le  metal  sont  tres  divers  :  chlorure  d'ammonium, 
chlorure  de  zinc,  acide  borique,  borax,  phosphures  metal- 
liques,  etc.  Leur  action  n'est  pas  encore  tres  bien  expliquee, 
il  n'y  a  pas  uniquement  action  chimique,  mais  vraisembla- 
blement  surtout  une  action  mecanique  :  l'evaporation  rapide 
du  fondant  brise  la  pellicule  qui  se  forme  autour  du  metal  en 
fusion. 

*  » 

Note  sur  la  coulee  et  le  traitement  des  pieces  en  acier  mottle, 
«  Iron  and  Steel  Institute  »,  C.  I.  (1920).  —  II  faut  savoir 
qu'au  point  A3  de  la  courbe  de  refroidissement  de  l'acier 
moule  la  contraction  du  metal  cesse  et  fait  place  a  la  dila- 
tation. Cette  dilatation  pour  un  acier  a  0,3  de  carbone  entre 
6900  et  6500  est  a  peu  pres  egale  a  la  contraction  entre  7900 
et  7100.  Dans  les  pieces  a  sections  tres  differentes,  le  refroi- 
dissement ne  pouvant  se  produire  egalement  vite  partout 
il  y  a  done  certaines  parties  pouvant  etre  soumises  a  des 
efforts  d'extension  et  d'autres  a  des  efforts  de  compression, 
d'oii  ruptures.  II  faut  done  s'ingenier  a  obtenir  le  refroi- 
dissement lent  dans  un  four  a  partir  de  7700.  Quand  les  sec- 
tions sont  par  trop  differentes,  on  ira  meme  jusqu'a  couler 
les  pieces  en  deux  parties,  quitte  a  les  souder  apres  a  Tare 
electrique. 

Pour  eviter  la  rupture  des  noyaux  par  suite  de  la  contrac- 
tion du  metal  on  peut,  dans  certains  cas,  remplacer  les  petits 
noyaux  cylindriques  par  des  tubes  remplis  de  sable. 

La  coulee  rapide  en  source  est  recommandee  ainsi  que  Tac- 
tion de  la  force  centrifuge  pour  diminuer  les  soufflures.  Dans 
un  volant  il  est  avantageux  au  point  de  vue  de  la  coulee  de 
donner  au  bras  une  section  en  H  et  d'interrompre  la  continuity 
entre  la  jante  et  les  bras  au  moyen  d'un  petit  noyau. 

Quant  au  traitement  thermique  la  temperature  de  recuit  a 
observer  est  de  9500.  II  est  possible  d'ameliorer  les  proprietes 
de  l'acier  moule  fondu,  en  particulier  la  resilience  en  augmen- 
tant  la  vitesse  de  refroidissement  dans  la  zone  critique  au 
moyen  d'un  ou  plusieurs  jets  d'air. 

Etude  sur  la  fonderie  de  deuxieme  fusion  «  Arts  et  Metiers  », 
P.  Vernier  (janvier  1922).  —  Le  Directeur  d'une  fonderie 
y  joue  un  role  extremement  important  et  delicat.  II  n'a  mal- 
heureusement  pas  toujours  les  connaissances  et  une  expe- 
rience de  la  technique  de  la  fonderie  suffisantes.  II  a  souvent 


peur  de  se  salir.  S'il  est  insuffisamment  prepare  a  son  role,  it 
n'aura  pas  l'energie  suffisante  pour  rechercher  lui-meme  non 
pas  la  raison  mais  les  raisons  qui  peuvent  motiver  tel  ou  tel 
fait,  tel  ou  tel  phenomene.  Un  Directeur  de  fonderie  doit  avoir 
une  competence  particuliere.  La  fonderie  ne  se  dirige  pas 
comme  une  forge,  comme  tin  atelier  d'usinage  oil  les  problemes 
a  resoudre  peuvent  l'etre  presque  toujours  par  1'application 
de  principes  theoriques  par  comparaison.  Pour  la  recherche 
de  certains  phenomenes,  le  directeur  de  fonderie  devra  avoir 
recours  non  pas  a,  des  methodes  empiriques,  mais  au  deter- 
minisme. 

* 

Note  supple'mentaire  sur  les  alliages  d 'aluminium.  —  Dans  la 
Revue  de  Me'tallurgie  d'octobre,  M.  Leon  Guillet  resume  les 
differents  travaux  interessants  qui  ont  paru  sur  l'aluminium 
depuis  la  Semaine  de  l'Aluminium. 

Le  point  de  transformation  de  raluminium,  qui  se  retrouve 
dans  tous  les  alliages  dont  raluminium  est  un  constituant, 
peut  etre  fixe  a  5600.  Les  diagrammes  aluminium-fer,  alumi- 
nium-chrome, aluminium-manganese,  aluminium-cerium  ont 
cte  completes  grace  aux  travaux  de  Guertler. 

Les  fonderies  Krautheim  a  Chemnitz,  Stahl  u.  Eisen  XL.  — ■ 
Ces  fonderies  qui  fabriquent  des  moulages  d 'acier,  de  fonte  et 
de  fonte  malleable  occupent  1.600  ouvriers  et  employes  et 
produisent  annuellement  7.500  tonnes  de  pieces  mo  11  lees,, 
allant  de  500  gr.  a  20  tonnes.  Elles  ne  sont  done  pas  negligea- 
bles  et  il  est  interessant  de  connaitre  leur  materiel. 

La  fusion  de  la  fonte  s'y  fait  dans  cinq  cubilots  :  un  de  3  t., 
deux  de  2  t.  et  deux  de  1  t.  5.  Le  recuit  des  pieces  en  mallea- 
ble apres  nettoyage  prealable  au  sable  peut  s'effectuer  dans 
quinze  fours  de  4  t.  L 'atelier  des  convertisseurs  comprend 
deux  convertisseurs  de  3  t.  5.  alimentes  par  trois  cubilots  de 
5  t.  et  un  de  2  t.  disposes  de  facon  que  la  fonte  produite  est 
directement  deversee  dans  les  convertisseurs  au  moyen  de 
cheneaux.  Les  cubilots  sont  souffles  par  cinq  ventilateura  as- 
pirant chacun  80  m3  a  la  minute,  fournissant  une  pression 
de  600  mm.  d'eau.  Les  convertisseurs  Tropnas  souffles  par 
trois  ventilateurs  aspirant  120  m3  d'air  chacun  par  minute  a. 
300  gr.  de  pression  sont  manoeuvres  electriquement.  lis  four- 
nissent  15  coulees  par  journee  de  huit  heures. 

L'acierie  Martin  est  reservee  aux  pieces  de  grandes  dimen- 
sions. Elle  comprend  deux  fours  de  7  t.  et  un  de  15  t.  Une 
acierie  electrique  destinee  a  la  fabrication  des  pieces  fines 
comporte  deux  fours  Nathusins  :  un  de  4  t.  et  un  de  8  t. 
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Reunion  du  Comite  du  15  fevrier  1922. 
au  Siege  social,  10,  rue  de  Lancry. 

La  seance  est  ouverte  sous  la  presidence  de  M.  Emile 
Ramas,  President,  assiste  deM.  Damour,  ier  Vice-President; 
et  de  M.  Ronceray,  Tresorier. 

M.  Didier,  Secretaire  general,  ayant  ete  oblige  de 
s'absenter,  est  excuse. 

Sont  egalement  excuses  : 

MM.  Aubry,  Decollogne,  Montupet,  Thuau. 
Etaient  presents  : 

MM.  Cocard,  Cury,  Gosse,  Lardin,  Leonard,  Masson, 
Thomas,  Revillon  et  Sandre. 

Le  proces-verbal  de  la  reunion  du  Comite  de  la  direction 
du  19  janvier  1922  est  lu  et  approuve  a  l'unanimite. 

SUGGESTION  DE  LTNSTITUT  POLYTECHNIQUE  DE 
L'OUEST  POUR  LA  CREATION  D'UNE  ECOLE  SU- 
PERIEURE  DE  FONDERIE. 

M.  Ramas,  President,  donne  lecture  de  la  lettre  du  Direc- 
teur  de  lTnstitut  Poly  technique.  AprSs  discussion,  il  est  de- 
cide qu'il  sera  repondu  de  la  maniere  suivante  : 

i°  L'initiative  prise  offre  un  interet  certain  au  point  de  vue 
de  la  formation  des  ingenieurs  metallurgistes  et  on  ne  peut 
donner  qu'un  avis  favorable  a  la  creation  de  cours  de  fon- 
derie. 

20  Le  Comite  croit  que  le  moment  n'est  pas  encore  venu 
de  creer  une  Ecple  superieure  de  fonderie. 

D'autre  part  la  region  nantaise  et  de  la  Basse-Loire  ne  nous 
parait  pas  indiquee  par  suite  de  sa  situation  excentree. 

3°  Le  Comite  decide  que  l'Association  technique  n'est  pas 
suffisamment  organisee  pour  patroner  une  ecole  de  ce  genre, 

Dans  quelques  annees,  quand  l'Association  aura  acquis 
une.  juste  reputation  dans  le  monde  fondeur,  nous  pourrons 
peut-etre  a  ce  moment  envisager  de  donner  notre  patronage 
a.  une  institution  semblable. 

PRIX  DE  REVIENT  DES  CONFERENCES 
MENSUELLES 

Devant  le  prix  tres  eleve  des  conferences,  il  est  decide  de 
faire  une  demarche  aupres  de  M.  Labbe,  directeur  de  l'En- 
seignement  Technique,  pour  obtenir  une  salle  gratuitement 
M.  Ramas  s'entendra  avec  M.  Ronceray  pour  faire  cette 
demarche. 

M.  Ronceray  demande  s'il  est  exact  et  logique  que  les 
•comptes  rend  us  des  reunions  du  comite  de  Direction  soient 
envoyes  a  tous  les  membres  de  l'A.  T.  F. 

M.  Damour  est  persuade  qu'il  est  dans  l'interet  de  l'A.  T.  F. 
de  faire  paraitre  mensuellement  un  petit  bulletin  qui  soit 
■envoy6  a  tous  les  membres  :  c'est  le  meilleur  signe  de  vie 
•que  puisse  donner  l'A.  T.  F. 

Cette  proposition  est  adoptee. 


CONFERENCES    FUTURES    EN  PROVINCE. 

a)  Haute-Marne.  M.  Ramas  donne  lecture  de  la  lettre  de 
M.  Cocard,  se  mettant  a  la  disposition  des  membres  du 
Comite  pour  organiser  une  conference  de  l'A.  T.  F.  a  Saint- 
Dizier,  M.  Damour  propose  qu'il  soit  pris  un  conferencier 
etranger  a  la  region. 

M.  Damour  s'entendra  avec  M.  Aubry,  pour  la  conference 
devant  avoir  lieu  a  Saint-Dizier.  II  est  propose  que  M.  Tho- 
mas repete  sa  conference  a  Saint-Dizier. 

b)  Nord.  M.  Cocard  affirme  qu'une  conference  faite  a  Lille 
auraitpeu  de  chances  de  reussite  car  les  fondeurs  sont  en  assez 
petit  nombre  a  Lille  et  sa  region.  Beaucoup  de  maisons  indus- 
trielles  ont  leur  fonderie  propre  et  se  soucieraient  peu  d'as- 
sister  a  la  conference.  Si  pourtant  elle  devait  etre  faite, 
M.  Cocard  croit  qu'une  conference  sur  les  prix  de  revient 
aurait  quelque  chance  de  reussite,  car  si  les  grosses 
industries  ont  leur  systeme  de  comptabilite  pour  leur  prix 
de  revient  les  petits  fondeurs  n'en  ayant  aucun  vegetent 
ou  ruinent  leurs  commanditaires. 

M.  Damour  dit  que  la  question  des  prix  de  revient  est  mise 
a  l'etude  par  une  commission  speciale,  et  quand  la  meilleure 
methode  sera  determinee,  il  sera  depeche  un  conferencier 
dans  toute  la  France,  de  maniere  a  la  faire  connaitre  dans  . 
tous  ses  details  a  tous  les  fondeurs. 

Le  Comite  decide  de  repeter  a  Saint-Dizier  la  conference 
de  M.  Thomas  et  n'en  fera  pas  a  Lille. 

c  M.  Masson  est  sollicite  pour  l'organisation  d'une  con- 
ference dans  la  region  de  Nancy,  il  fera  le  necessaire  et  tiendra 
le  Comite  au  courant. 

ADMISSION  MEMBRES  NOUVEAI  X 
M.  Ramas  donne  lecture  de  la  lettre  de  M.  Roger,  Pre- 
sident de  la  Chambre  de  Commerce  de  Paris,  acceptant  la 
presidence  d'honneur  de  l'Association  Technique  de  Fon- 
derie. 

President  d'honneur 

M.  Roger  (Paul),  president  de  la  Chambre  de  Commerce 
de  Paris,  ancien  vice-president  de  l'A.  T.  F.,  28, 
avenue  Hoche,  Paris  (i6e). 

Membres  societaires  : 

MM.  Belanger  (Georges),  agent  general  des  Acieries  de 
Haine-Saint-Pierre-de-Lesqujn,  2,  rue  de  Lyon,  Pa- 
ris (I2e). 

Bittinger  (Victor),  directeur  des  Usines  de  la  Societe 
d'Aubrives  et  Villerupt,  a  Villerupt  (Meurthe-et-Mo- 
selle) . 

Daragon  (Emile),  technicien  de  fonderie,  a  Oissel 
(Seine- Inf.). 

Joao  Candido  Canal,  ingenicur  l  undicao  Americana, 
rue  du  General-Pedra,  149-155.  Rio-de-Janeiro 
(Bresil). 
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MM,  Lamey,  directeur  de  la  Society  Alsacienne  de  construc- 
tion mecanique  de  Mulhouse  (Haut-Rhin). 

le  Directeur  du  Materiel  roulant  a  Fourcham- 
bault  (Nievre). 

Poursin,  fondeur  fonte  malleable,  a  Pont-Audemer 
(Eure). 

Membre  adherent 

M.  DeberckT (Charles),  mouleur,  5,  rue  Emile-Duclaux, 
Suresnes  (Seine). 

M.  Ronceray  demande  a  ce  que  Ton  indique  dans  les  de- 
mandes  d 'admission  par  qui  sont  presentes  les  nouveaux 
membres. 

CONGRES  DE  FONDERIE  DE  1922 

a)  Congres  Francais. 

II  est  decide  que  le  congres  francais  se  tiendra  a  Nancy  en 
octobre  ou  novembre  prochain.  M.  Masson,  Vice-President 
de  l'A.  T.  F.,  est  nomme  President  du  Comite  d 'organisation 
du  congres.  II  devra  recruter  les  membres  de  ce  comite  dans 
la  region  nanceenne  et  se  tiendra  en  contact  avec  le  Comite 
de  l'A.  T.  F. 

b)  Congres  de  Birmingham. 

M.  Ronceray  demande  a  M.  Ramas  si  l'A.  T.  F.  fera  une 
communication  au  congres  du  15-24  juin.  M.  Ramas  declare 
ne  pas  avoir  ete  saisi  de  la  question  et  qu'aucune  demande  de 
ce  genre  n'est  parvenue  au  Secretariat.  M.  Ronceray,  comme 
membre  de  l'lnstitution  Of  British  Foundrymen's,  se  propo- 
sait  de  faire  une  communication  sur  les  nouvelles  methodes 
d'essais  de  fontes,  d'apres  les  travaux  de  M.  Fremont  et  de 
M.  Portevin.  Si  cela  peut  etre  agreable  a  l'Association  tech- 
nique de  fonderie,  il  offre  de  presenter  la  communication 
en  son  nom,  et  dans  ce  cas,  apres  l'avoir  soumise  au  Comite. 
il  demandera  au  nom  de  l'A.  T.  F.  la  nomination  d'un  Comite 
interassociation  pour  chercher  a  unifier  les  sections  d'eprou- 
vettes  a»essayer  par  les  nouvelles  methodes. 

HE  Ramas  demande  que  les  propositions  de  M.  Ronceray 
soient  adoptees  :  cette  proposition  est  adoptee. 

c)  Communication  de  l'A.  T.  F.  a  l'American  Foundry- 
men's  Association. 

M.  Ramas  montre  quelques  documents  et  declare  que  le  se- 
cretariat s'occupe  de  completer  les  documents  parvenus 
jusqu'a  ce  jour  et  croit  qu'il  sera  possible  d'envoyer  cinq  ou 
six  exemples  de  fonderie  ayant  subi  des  degats  importants 
et  etre  en  bonne  voie  de  reconstruction. 

CONVOCATION  D'ASSEMBLEE 

L'Assemblee  generate  statutaire  pour  l'approbation  des 
•comptes  de  l'A.  T.  F.  arretes  le  31  decembre  se  fera  en  mars. 

LeTrJsirier,  Le  President, 

E.  RONCERAY.  E.  RAMAS. 

Le  Secretaire  General,  L'  Ingenieur-delegue, 
C.  DIDIER.  J.  CARLES. 


Nous  attirons  l'attention  de  nos  lecteurs  sur  le  develop- 
pement  grandissant  de  1' Association  Technique  de  Fonderie. 
Nous  savons  qu'elle  entreprend  des  travaux  excessivement 
iateressants,  et  nous  sommes  heureux  de  faire  connaitre 
-a,  bos  lecteurs  un  resume  des  travaux  executes  ou  entrepris 
par  l'Association  Technique  de  Fonderie. 


Du  28  septembre  au  iel  octobre  192 1 
Congres  et  Exposition  de  Liege  tenus  en  collaboration 
avec  1'Association  Technique  De  Fonderie  de  Liege. 

Memoir es  presentes  par  I' ASSOCIATION  TECHNIQUE 
DE  FONDERIE  FRANCAISE. 

i°)  Considerations  generates  sur  les  essais  mecaniques 

des  fontes,  par  Monsieur  Portevin. 
20)  Rapport  sur  l'apprentissage  par  Monsieur  Ronceray. 
30)  Fontes  synthetiques,  par  Monsieur  Keixer. 
40)  La  fonte  acieree  par  Monsieur  le  Lieutenant-Colonel 
Prache. 

50)  Essai  de  duretc  a  la  billc  sur  fonte  acieree  par  Monsieur 
Portevin. 

6°)  Limites  elastiques  a  la  traction  et  a  la  compression 
de  la  fonte  acieree  par  Monsieur  Portevin. 

70)  Metaux  blancs  legers  et  ultra  legers  par  Monsieur 
De  Fleury. 

8°)  Etude  sur  la  machine  a  mouler  a  secousses,  par 

Monsieur  Grospierre. 
99)  Convertisseurs  a  soufflage  lateral  par  Monsieur  Levoz. 

Conferences  tenues  a  I'Hotel  des  Chambres  Syndicales. 

i°)  Monsieur  Leonard,  President  de  1' Association 
Technique  beige,  sur :  « les  defauts  de  moulages 
en  fonderie  ». 

20)  Monsieur  Thomas,  sur :  « les  tendances  presidant  a 
l'installation  de  fonderie  ». 

Travaux  en  corns  par  les  Commissions. 

Commission  interassociation  avec  le  Syndicat  des  fondeurs 
en  fer  de  France  : 

pour  le  developpement  des  programmes  des  cours  de 
perfectionnement  pour  l'enseignement  technique. 

pour  l'etablissement  d'une  methode  type  pour  les  prix 
de  revient  en  fonderie. 

Etude  des  progres  realises  dans  la  fonte  acieree  et  recherche 
pour  son  perfectionnement. 

Communication  a  1'Association  Technique  de  Fonderie 
americaine  par  le  secretaire  administratif,  relative  aux 
devastations  et  reconstitutions  de  fonderies. 

Communication  a  1' Association  Technique  de  Fonderie 
anglaise,  en  juin  prochain,  sur  les  nouvelles  methodes  d'es- 
sais des  fontes  (Fremont,  Portevin,  etc,)  en  vue  d'aboutir 
a  des  essais  rationnels  sur  des  eprouvettes  de  memes  dimen- 
sions, pour  les  differents  pays. 

Cette  communication  presente  l'interet  de  mettre  en 
vedette  2  de  nos  recherches  les  plus  interessantes. 

Nous  retenons  egalement  que  l'Association  Technique  de 
Fonderie  a  recu  l'aide  morale  et  un  appui  sous  forme  de 
dons  de  la  part  de  l'Union  des  Industries  Minieres  et  Metal- 
lurgiques,  du  Comite  des  Forges,  de  la  Societe  d'Encou- 
ragement  pour  l'lndustrie  Nationale,  de  la  Societe  des 
Anciens  Eleves  des  Arts  et  Metiers.  D 'autre  part  le  Directeur 
de  l'enseignement  technique  a  permis  que  l'Ecole  des  Arts 
et  Metiers  de  Paris  soit  le  siege  des  futures  conferences 
mensuelles. 

L'Association  pourra  utiliser  les  ateliers  de  cette  Ecole 
pour  les  essais  et  les  etudes  qu'elle  entreprendra. 

Tous  les  renseignements  et  demandes  d'adhesions  a  l'Asso- 
ciation Technique  de  fonderie  doivent  etre  adresses  au  Siege 
social,  a  I'Hotel  des  Chambres  Syndicales,  10,  rue  de  Lancry, 
Paris,  ioe. 
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Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie 

et  des  Industries  qui  s  y  rattachent 

Siege  Social:  121,  "Rue  Lafayette,  121.  —  PARIS  {10') 

Les  reunions  ont  lieu  le  2e  dimanche  de  chaque  mois  a  2  h.  30,  ^  Permanence :  lundi,  mercredi, 

a  1'Hotel  des  Chambres  Syndicales,  10,  rue  de  Lancry,  Paris.  •  vendredi  de  6  a  7  h.  du  soir. 


Reunion  mensuelle  du  11  fevrier  1922. 

La  seance  est  ouverte  a  2  h.  40  sous  la  presidence  de 
M.  Lardin. 

Au  bureau  :TMM.  Dady,  Bajol,  Tourneur,  Martz, 
Rudler,  Callede,  Deville-Vellez,  Stahl. 

Le  President  fait  part  a  l'assistance  du  deces  de  M.  Fran- 
cois Saignemerte,  directeur  des  Fonderies  Debard,  bou- 
levard de  Picpus/a^Paris,  ex-membre  fondateur  de  1' Amicale. 

M.  Tourneur  a  ete  delegue  aux  obseques  et  a  presente 
les  condoleances  auxquelles  tous  les  membres  s'associeront. 

II  annonce  egalement  la  perte  douloureuse  que  l'un  de  nos 
collegues  vient  d'eprouver  dans  la  personne  de  son  pere, 
M.  Destombes,  et  lui  presente  l'assurance  de  notre  vive 
sympathie. 

La  parole  est  donnee  a  M.  Tourneur  pour  la  lecture  du 
proces- verbal  de  la  reunion  de  janvier  qui  est  adopte  sans 
modification. 

Des  precisions  sont  fournies  sur  notre  prochain  banquet 
par  notre  secretaire  general  qui  est  amene  a  expliquer  le 
programme  de  la  fete  de  nuit.  Selon  toutes  previsions,  le 
succes  de  cette  manifestation  annuelle  de  notre  vitalite  est 
d'ores  et  deja  assure,  puisque  Ton  compte  pres  de  150  cartes 
placees,  c'est-a-dire  le  double  de  l'importance  de  notre 
banquet  de  192 1. 

Le  President  fait  part  ensuite  des  nouvelles  adhesions  et 
en  presente  la  lecture. 

Comme  membres  honoraires, 

Societe  des  Fonderies  de  Saint-Ouen,  44,  rue  Montmar- 

tre,  a  St-Ouen,  presentee  par  MM.  Cape  et  Durieux. 
MM.  Dispa  (Leon),  fondeur,  31,  rue  de  l'Omelet,  a  Roubaix, 

presente  par  MM.  Tourneur  et  Gallois. 
Etablissements  Teisset,  Rose  et  Brault,  fondeurs-cons- 

tructeurs  a  Chartres,  presentes  par  MM.  Lardin  et 

Tourneur. 

MM.  Vaillant  freres,  cuivrerie  de  batiment,  18,  rue  de 
Chage,  a  Meaux,  presentes  par  MM.  Lardin  et 
Tourneur. 

Boucher  (Camille),  modeleur-mecanicien,  48,  rue  Mo- 
liere,  a  Ivry,  presente  par  MM.  Stahl  et  Le  Sabazec. 

Comme  membres  titulaires  : 

MM.  Beaujard  (Georges),  contremaitre  de  modelage,  mai- 
son  Debard,  78  ter,  av.  Wilson,  au  Pre-St-Gervais( 
presente  par  MM.  Bricotte  et  Tourneur. 
Beuvelot  (Henri),  chef  de  modelage  aux  Etablis- 
sements Liore  et  Olivier,  265,  rue  St-Denis,  a  Paris, 
presente  par  MM.  Martin  et  Bajol. 


MM.  Bocahut  (Henri),  chef  de  la  verification  fonderies 
Revelin,  76,  boulevard  de  Picpus,  a  Paris,  presente 
par  MM.  Dady  et  Tourneur. 

Bombardier  (Fernand),  chef  de  service  des  fonderies 
aux   Etablissements   J.- J.    Carnaud  et  Forges  de- 
Basse-Indre,  Basse-Indre  (Loire-Inf  ),  presente  par 
MM.  Dady  et  Tourneur. 

Chopin  (Gaston),  ingenieur  A.  et  M.,  aux  Fonderies 
Jeannin,  24,  rue  Biot,  a  Paris,  presente  par  MM.  Gi- 
ron  et  Gavalda. 

Collignon  (Victor),  contremaitre  aux  Fonderies  et 
Forges  de  Crans,  a  Crans-Gevrier  (Hte-Savoie),  pre- 
sente par  MM.  Tourneur  et  Grospierre. 

Daine  (Adolphe),  contremaitre,  Fonderies  Cury  et 
Martin  a  Deville  (Ard.),  presente  par  MM.  Bricotte 
et  Tourneur. 

Delalain  (Clodomir),  contremaitre  aux  plaques-mo- 
deles  aux  Fonderies  Jeannin,  159,  rue  de  Verdun,  a 
Suresnes,  presente  par  MM.  Giron  et  Gavalda. 

Enius  (Gaston),  contremaitre  aux  Fonderies  Jeannin,. 
1,  rue  Neuve,  a  Tournus  (Saone-et-Loire),  presente 
par  MM.  Lardin  et  Tourneur. 

Fillieux  (Albert),  agent  technique  de  fonderie,  47, 
rue  Nollet,  a  Paris,  presente  par  MM.  Deville- Velloz 
et  Juge. 

Gresillon  (Charles),  contremaitre  aux  Fonderies 
Cotin  de  Livry,  31,  avenue  Quesnay,  a  Livry-Gar- 
gan  (S.-et-O.),  presente  par  MM.  Durieux  et  Cape. 

Guyader  (Rene),  contremaitre  de  fonderie,  2,  rue 
Camille-Desmoulin  a  Choisy-le-Roi  (Seine),  presente 
par  MM.  Stahl  et  Le  Sabazec. 

Lamy  (Louis),  contremaitre,  Fonderies  de  Sees,  pre- 
sente par  MM.  Tourneur  et  Dady. 

Loiseau  (Pierre),  directeur  de  fonderie  a  lTnginerie, 
a  Verneuil-s-Avre  (Eure),  presente  par  MM.  Roche 
et  Tourneur. 

Moroge  (Julien),  ex-chef  de  moulage  a  l'Electrolyse 
francaise  au  Bourget,  235,  av.^Wilson,  a  la  Plaine- 
Saint-Denis  (Seine),  presente  par  MM.  Noel  et 
Ambolet. 

Olivier  (Alfred),  contremaitre  de  fonderie,  3,  rue 
Notre-Dame  a  Argenteuil  (S.-et-O.),  presente  par 
MM.  Tourneur  et  Dady. 

Rousset  (Henri),  chef  de  fabrication  aux  fonderies 
de  Bordeaux,  H6tel  St-Francois,  22,  rue  du  Mirail, 
a  Bordeaux,  presente  par  MM.  Tourneur  et  Callede. 

Troly  (Louis),  contremaitre  de  fonderie  a  Ham-la- 
Vacherie  (Eure),  presente  par  MM.  Bajol  et  Banse. 

Vailleau  (Fiacre),  contremaitre  d'acierie  aux  Usines  - 
Schneider,  4,  rue  du  Marechal-Petain,  au  Creusot  .. 
(S.-et-L.),  presente  par  MM.  Tourneur  et  Mellier. 
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M.  Valois  (Eugene),  chef  de  fonderie  Maison  Gillard, 
151,   avenue    Pasteur,   a    Bagnolet,    presente  par 
MM.  Tourneur  et  Callede. 
Sont  presentes  en  2e  lecture  et  admis  dans  notre  Asso- 
ciation. 

Comme  membres  honoraires  : 

M.  Lamoureux  (Ivan),  de  Liege. 

Societe  des  usines  du  Pied-Selle,  a  Issoudun. 

Comme  membres  titulaires : 

MM.  Adam  (Henri),  contremaitre  de  fonderie. 

De  Becker  (Paul),  chef  modeleur. 

Charrieras  (Martial),  ingenieur  A.  et  M 

Fontaine  (Henri),  chef  d'equipe. 

Frederic  (Henri- Jules),  chef  de  moulage. 

Gramme  (Felix),  ing.  (Institut  polytechniq.  de  Liege). 

Grenet  (Louis),  contremaitre  de  fonderie. 

Griere  (Ernest),  chef  de  fonderie. 

Leroi  (Louis),  chef  de  fonderie. 

Rochard  (Georges),  ingenieur  A.  et  M. 

Rouchy  (Pierre),  contremaitre. 
Apres  examen  de  diverses  questions  de  detail,  le  president 
•signale  a  l'attention  des  societaires  l'interet  des  conferences 
■de  l'Association  Technique  de  Fonderie,  et  leur  recommande 
vivement  d'y  assister.  Puis  il  demande  le  concours  des 
membres  de  l'Amicale  pour  l'examen  de  la  question  de 


l'apprentissage,  au  sujet  de  laquelle  M.  Martz  demande 
une  precision. 

L'ordre  du  jour  etant  epuise,  le  president  passe  la  parole 
a  M.  J.-M.  Rouzier,  ingenieur  A.  et  M.,  membre  actif  de 
l'Association,  pour  sa  causerie  sur  les  fours  de  fusion  pour 
les  metaux  non  ferreux,  dont  on  trouvera  le  texte  dans  la 
Fonderie  Moderne,  notre  organe  officiel. 

La  seance  est  levee  a  17  h.  10. 

INSIGNE  DE  L'ASSOCIATION 

L'insigne  de  l'Amicale,  en  emaux  de  couleur,  conforme  a 
celui  de  tous  nos  imprimes,  est  a  la  disposition  des  Socie- 
taires au  prix  de  3  francs.  On  se  le  procure  :  a  la  Permanence, 
121,  rue  La  Fayette,  a  Paris  (lundi,  mercredi,  vendredi  de 
6  a  7  heures),  ou  les  jours  de  reunion  (2e  dimanche  de  chaque 
mois),  10,  rue  de  Lancry,  a  Paris. 

II  peut  etre  expedie  aux  Societaires  de  Province,  sur  de- 
mande accompagnee  de  3  fr.  50. 

COTISATION  1922 

Priere  aux  Societaires  de  vouloir  bien  adresser  le  montant 
de  leur  cotisation  1922,  soit  24  fr.,  a  M.  Tourneur,  121,  rue 
La  Fayette,  a  Paris,  par  mandats-cartes.  Le  talon  de  la  poste 
servant  de  preuve  suffisante  de  reglement,  il  ne  sera  pas  adres- 
se  de  regu,  afin  d'economser  les  timbres,  les  imprimes  et  le 
temps  necessaires. 


Syndicat  General  des  Fondeurs  de  France 


Le  Comite  du  Syndicat  General  des  Fondeurs  de  France 
s'est  reuni  le  vendredi  3  mars.  Differentes  questions  ont  ete 
envisagees. 

Cokes  allemands.  —  M.  Dufour  a  mis  le  Comite  au  courant 
des  negociations  et  est  parvenu  a  obtenir  l'attribution  d'un 
tonnage  de  6.000  tonnes  par  mois  de  coke  metallurgique  alle- 
mand  a  prelever  sur  les  fournitures  aux  titres  de  reparations. 
Mais,  comme  nous  l'avions  laisse  pressentir  ici,  ce  coke  con- 
tenant  jusqu'a  30  0/0  de  cendre  et  d'humidite  ne  convient 
pas  au  travail  des  fonderies. 

Aussi,  M.  Dufour  a-t-il  cru  bon  d'engager  des  negociations 
pour  la  retrocession  de  ces  cokes  a  un  haut  fourneau.  Cette 
retrocession  laisserait  disponible  une  certaine  marge  de  be- 
nefices qui  serait  repartie  entre  les  fondeurs  au  prorata  de 
leur  consommation  de  cokes  de  fonderie. 

Le  Comite  a  partage  la  maniere  de  voir  de  son  President. 
En  consequence,  celui-ci  est  autorise  a  ratifier  cette  retro- 
cession. 

Pour  le  moment,  les  beneficiaires  sont  seulement  les  fon- 
deurs de  fonte  ordinaire.  Aussi,  pour  les  fonderies  mixtes, 
faisant  en  meme  temps  la  fonte  malleable,  l'acier  coule  ou  le 
bronze,  des  mesures  speciales  de  controle  seront-elles  prises, 
afin  que  le  coke  consomme  pour  la  fonte  douce  soit  seul  pris 
en  consideration. 

Coefficient  douanier.  —  Le  Comite  a  ratifie  les  conclusions 
de  sa  Commission  des  douanes  demandant  le  maintien  du 


coefficient  actuel  pour  la  fonte  phosphoreuse  et  ne  s'opposant 
pas  a  un  tres  leger  relevement,  en  ce  qui  concerne  les  fontes 
hematites,  avec  toutefois  la  stipulation  expresse  que  les 
fontes  speciales  pour  malleable  ne  devraient  subir  aucun 
relevement  de  tarif  douanier. 

Benefices  industriels.  —  En  ce  qui  concerne  le  coefficient 
pour  l'impot  sur  les  benefices  industriels,  le  Syndicat 
demandait  que  le  coefficient  actuel  de  5  a  12  soit  ramene 
de  5  a  9.  Une  mesure  transactionnelle  avait  ete  proposee 
de  fagon  a  appliquer  le  coefficient  propose  aux  petites 
fonderies.  Malheureusement,  il  n'a  pu  etre  adopte  par 
l'administration  qui  a  decide  qu'une  enquete  serait  faite  a 
ce  sujet  pour  l'an  prochain. 

En  ce  qui  concerne  la  fonderie  de  bronze,  comme  on  de- 
mandait que  le  coefficient  soit  ramene  de  3  a  8,  comme  pour 
les  fonderies  de  cloches,  il  a  pu  etre  obtenu  que  le  coefficient 
soit  ramene  de  5  a  12. 

Tarifs  de  transport.  —  M.  Dufour,  President,  a  donne  con- 
naissance  du  projet  de  lettre  qu'il  va  adresser  au  Ministre 
des  Travaux  Publics  concernant  les  demandes  d'abaissement 
des  tarifs  de  transport  en  ce  qui  concerne  les  fontes  moulees 
tarif  14  et  141.  Ce  projet  de  lettre  a  ete  adopte  a  l'unanimite. 

Elle  comporte  egalement  un  travail  tres  interessant  con- 
cernant la  nouvelle  tarification  qui  propose  de  prendre  le 
tarif  actuel  par  10  tonnes  comme  base  pour  les  expeditions 
partielles  par  50  kilos.  Ce  tarif  subirait  une  reduction  de 
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10  0/0  pour  expedition  par  500  kilos,  de  20  0/0  pour  1.500 
kilos,  30  o  /o  pour  5.000  kilos,  35  o /o  pour  10.000  kilos,  40  o  /o 
pour  20.000  kilos. 

II  est  egalement  demande  que  l'abaissement  de  40  0  /0 
qui  est  consenti  pour  les  produits  fabriques  destines  aux 
exportations  soit  conserve  par  rapport  au  nouveau  tarrf 
demande. 

Admission  de  nouveaux  membres.  —  Le  President  donne 


connaissance  de  l'adhesion  de  nouveaux  membres  dont  le 
nombre  s'eleve  a,  pres  de  100  pour  une  periode  de  moins 
d'un  mois,  ce  qui  porte  a  pres  de  750  le  nombre  des  membres 
actuels  du  Syndicat  general  des  Fondeurs.  M.  Dufour  a  declare 
qu'il  esperait  que  dans  un  avenir  tres  prochain  le  nombre  des 
membres  du  Syndicat  atteindrait  le  millier  et  que  cette  occa- 
sion devrait  donner  lieu  a  une  manifestation  speciale  de  la 
puissance  rapidement  acquise  par  le  Syndicat  general. 


NOTES  COMMERCIALES 


LA  SITUATION  GENERALE 

II  semblerait  qu'il  regne  dans  les  milieux  financiers  un 
certain  optimisme  de  commande  qui  ne  parait  nullement 
repondie  a  la  realite,  du  moins  en  ce  qui  concerne  la  situation 
veritable  de  notre  metallurgie.  Celle-ci,  bien  qu'encoie  assez 
occupee  par  suite  des  commandes  inscrites  en  decembre  et 
au  debut  de  janvier,  enregistre  un  certain  tassement  des 
demandes  depuis  le  commencement  de  ce  mois  et  le  calme 
qui  regne  sur  le  marche  est  certainenient  anormal,  etant  don- 
ne que  l'hiver  touche  a  sa  fin  et  que  nous  devrions,  a  l'ap- 
proche  de  la  bonne  saison,  assister  a  une  reprise  des  affaires. 
II  est  incontestable  que  la  situation  politique  generate  est 
pour  beaucoup  dans  cette  continuation  de  la  crise  et  qu'en 
France  nous  comprenons  mal  en  particulier  les  raisons  de 
l'hostilite  anglaise  actuelle  et  de  sa  politique  de  menagement 
excessif  de  l'Allemagne.  II  nous  semble  que  Tindustrie 
francaise  ne  pourra  jamais  constituer  pour  l'Angleterre  un 
danger  comparable  a  celui  cree  par  la  concurrence  allemande. 
Mais  la  encore  il  ne  faut  pas  oublier  le  cote  financier  de  la 
question  et  les  capitaux  enormes  que  les  Anglais  ont  investi 
dans  l'industrie  allemande,  aussi  bien  en  Westphalie,  que 
dans  les  pays  rhenans  et  meme  en  Haute-Siltsie. 

En  attendant,  les  Allemands  continuent  a  travailler  a 
plein  rendement  et  Ton  signale  leurs  efforts  sur  tous  les  mar- 
ches mondiaux. 

COKES 

Les  pourparlers  engages  depuis  bientot  trois  mois  entre 
les  Acieries  et  les  cokeries  francaises  ont  enfin  abouti  et  une 
societe  vient  d'etre  constitute  sous  le  nom  de  Societe  des 
Cokes  de  .Hauts  Fourneaux  (S.  C.  H.  F.).  Cette  nouvelle 
societe  prend  done  la  place  du  B.  N.  C.  et  aussi  de  l'O.  H.  S. 
du  moins  en  ce  qui  concerne  les  cokes. 

Son  role  consistera  a  assurer  la  repartition  des  cokes  alle- 
mands deja  livres  par  le  Reich  a  titre  indemnitaire,  et  a 
etablir  la  perequation  des  prix  en  tenant  compte  des  prix, 
des  cokes  francais  et  de  la  situation  de  nos  cokeries.  II  n'y 
a  done  rien  de  change  dans  le  regime,  si  ce  n'est  que  le  pro- 
visoire  qui  durait  depuis  le  ier  janvier  devient  definitif  et 
que  S.  C.  H.  F.  va  pouvoir  entrer  aussitot  en  fonctions  et 
prendre  en  mains  les  interets  un  peu  trop  negliges  par  la 
Commission  des  reparations  de  notre  siderurgie.  Malheureu- 
sement,  son  influence  ne  pourra  se  faire  sentir  que  dans  un 
certain  laps  de  temps  puisque  les  livraisons  de  cokes  a 
effectuer  pour  feVrier,  mars,  avril,  ont  deja  6te  fixees  par 
la  Commission  des  reparations  sans  consultation  prealable 
des  interesses. 

PONTES 

Le  ralentissement  des  demandes  de  la  part  des  consom- 
matenrs  s'accentue.  Malgre  tout,  jusqu'a  present,  cette 
situation  n'a  pas  d'influence  pour  les  hauts  fourneaux  qui 
avaient  des  commandes  enregistrees  dtpassant  leur  moyenne 
de  production.  Mais  deja  Ton  peut  dire  que  la  penurie  des 
fontes  est  enrayee  et  que  meme  il  existe  des  stocks  normaux 


suffisants  pour  parer  a  tous  les  a-coups  de  la  demande 
La  penurie  de  fonte  est  absolument  du  domaine  du  passe 
et  les  besoins,  notamment  pour  les  transformateurs,  peuvent 
etre  normalement  assures. 

L'Usine  Metallurgique  de  la  Basse-Loire  a  repris  a  son 
usine  de  Tiignac,  depuis  plusieurs  mois,  la  fabrication  de 
fontes  de  moulage  fines,  demi-fines  et  qualite  ordinaire,  si 
appreciees  avant  la  guerre.  Sa  fonte  phosphoreuse  ordinaire 
contient  1,25  a  1,70  de  phosphore.  Quant  aux  prix,  ils  res- 
tent  toujours  bases  a  242  francs  pour  du  coke  a  80  francs  a 
la  frontiere  allemande  pour  le  n°  3  peau  lisse. 

La  cote  peut  s'etablir  comme  suit  a  1'heure  actuelle  pour 
les  bonnes  fontes  de  moulage  de  la  region  de  Longwy  : 

Fonte  n°  3  peau  lisse,  260  francs. 

N°  4,  peau  lisse,  255  francs. 

N°  5,  peau  lisse,  250  francs. 

Sur  wagon  depart  usine. 

Signalons  que  de  nouveaux  producteurs  d'hematite  ont 
mis  au  point  cette  fabrication  dans  la  region  de  l'Est.  Ce  sont 
des  Hauls  Fourneaux  de  Pompey  qui  ont  actuellement  deux 
hauts  fourneaux  marchant  en  hematite  et  la  Societe  Miniere 
et  Metallurgique  de  Lorraine  qui  a  un  fourneau  a  la  meme 
allure  a  Thionville. 

Nous  -crayons  savoir  que  ces  hematites  donnent  entiere 
satisfaction  comme  qualite  et  regularite  de  fabrication. 

Les  Hauts  Fourneaux  de  Pompey  et  la  Societe  Miniere 
et  Metallurgique  de  Lorraine  ne  font  pas  partie  du  Comp- 
toir  des  Hematites,  au  moins  jusqu'a -present  et  leur  vente 
est  libre. 


En  ce  qui  concerne  les  fontes  anglaise s,  celles-ci  arrivent 
de  plus  en  plus  a  des  prix  interessants  en  France  ;  ainsi, 
nous  avons  eu  connaissance  d  'off res  de  fontes  de  moulage 
Cleveland  a  £>§.  4.  6.  la  tonne  anglaise  ou  251  francs  la  tonne 
et  de  la  fonte  de  moulage  speciale,  qualite  egale  a  la  marque 
ecossaise,  a  £  5.  10  ou  264  francs  la  tonne. 

De  meme,  la  fonte  hematite  numeros  melanges  est  cotee 
£  5.12  ou  266.50  la  tonne  avec  306  francs  pour  la  fonte  hema- 
tite speciale,  ce  prix  s'entendant  cif  Rouen,  livraison  imme- 
diate. 

L'on  voit  que  ces  prix  deviennent  de  plus  en  plus  interes- 
sants, car  ils  donnent  un  prix  aux  environs  de  300  "francs  en 
fonderie  aux  fonderies  distantes  d'environ  100  kilometres 
des  ports,  alors  que  la  fonte  de  Lorraine  leur  revient  approxi- 
mativement  au  meme  prix. 

LE  TRAVAIL  DANS  LES  FONDERIES 

En  ce  qui  concerne  les  fonderies  sur  album,  la  situation 
est  relativerrient  bonne.  Beaucoup  de  fonderies  n'ont  pu 
encore  liquider  les  commandes  passees  avant  la  saison  d'hiver, 
bien  qu'elles  vont  entrer  dans  la  periode  des  livraisons  des 
articles  saisonniers  de  printemps.  II  n'en  est  malheureuse- 
ment  pas  de  meme  de  la  fonderie  sur  modeles,  qui  voit  sa 
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situation  empirer  chaque  jour  etant  donne  que  les  affaires 
sont  de  moins  en  nioins  abondantes. 

On  arrive  a  pratiquer  des  prix  absolument  inconcevables. 
Aussi  les  fonderies  qui  cherchent  encore  a  mettre  leurs  prix 
en  rapport  avec  les  prix  de  revient  doivent-elles  s'ingenier 
a  reduire  leurs  salaires,  ce  qui  naturellement  n'est  pas  sans 
provoquer  de  petits  conflits. 

En  tous  cas,  il  est  un  fait  certain,  c'est  que  depuis  quaire 
mois  le  prix  des  fontes  brutes  a  ete  majore  de  pres  de  50  0/0 
alors  que  le  prix  des  moulages,  non  seulement  n'a  pas  tenu 
compte  de  cette  maj  oration  pourtant  formidable,  mais  encore 
a  subi  des  reductions  notables.  Ceci  suffit  a  indiquer  la  situa- 
tion actuelle  de  ce  compartiment. 

Nous  pourrions  multiplier  ici  les  exemples  nombreux  des 
conditions  faites  actueUement.  Ainsi,  on  nous  citait  une 
affaire  de  gros  aiternateurs  avec  carcasse  pesant  plus  de 
7  tonnes,  qui  ont  ete  pris  a  70  francs,  fourniture  de  modeles 
comprise,  alors  qu'il  y  avait  des  offres  a  140  francs  et  que 
le  prix  normal  le  plus  bas  ne  devait  guere  s'eloigner  de 
1 10  francs. 

De  meme,  a  la  Compagnie  de  l'Est,  dans  un  autre  genre 
de  pieces,  des  polities  de  renvoi  de  410  mm.  ontete  adjugees  a 
7  fr  80  alors  que  des  fournisseurs  habitnels,  en  elaguant  des 
marges  de  benefices,  avaient  remis  le  prix  de  16  francs. 

Des  coussinets  en  fonte  furent  mis  en  fabrication  par  une 
fonderie  de  ire  fusion  de  Meurthe-et-Moselle,  au  prix  de 
52  francs  les  100  kilos,  franco  region  de  l'Ouest.  Une  autre 
usine  travaillant  dans  les  memes  conditions  dans  le  Perigord 
traita  des  moulages  faciles  en  pieces  de  90  kilos  a  63  francs 
et  d'autres  a  53  fr.  60  les  100  kilos,  franco  gares  destinataires. 

Une  administration  a  conclu  un  marche  de  30  a  35  tonnes 
de  pieces  diverses  en  fonte  malleable,  a  livrer  dans  les  3  mois 
au  fur  et  a  mesure  des  besoins  a  214  francs  les  100  kilos, 
franco  destination  Une  autre  affaire  de  cylindres  a  vapeur  en 
fonte  speciale,  du  poids  de  1.000  kilos  a  ete  acceptee  par  une 
usine  de  l'Ouest  a  225  francs  les  100  kilos,  franco. 

Pour  l'acier,  la  situation  est  peut-etre  encore  plus  critiqne  ; 
on  a  parte  de  pieces  d'acier  sur  modeles  faites  au  prix  de 
70  francs. 

Une  fonderie  d=  Meurthe-et-Moselle  propose  du  moulage 
d'acier  B  de  difficulte  moyenne,  en  pieces  de  45  kilos,  a 
119  fr.  75  les  100  kilos,  franco  destination. 

D'ailleirrs  nous  avons  entendu  nous-memes  des  construc- 
teurs  alleguer  qn  a  l'heure  actuelle  ils  preferaient  comman- 
der des  pieces  en  acier  coule  attendu  que  ce  metal  devenait 
moins  cher  que  la  fonte. 

II  faut  done  arriver  a  trouver  un  remede,  si  dur  soit^il. 
Nous  savons  que  cei  tains  pourparlers  sont  actuellement  en 
cours  en  ce  qui  concerne  l'acier  moule.  Nous  nous  reserverons 
d'en  parler  des  qu'ils  auront  pris  corps. 

Pour  la  fonte  ordinaire,  le  probleme  serait  encore  plus  dif- 
ficile; etant  donnee  la  multiplicity  des  wines,  toute  entente 
sur  les  prix  est  forcement  dans  ces  conditions  vouee  a  l'im- 
puissance,  mais  ne  serait-il  pas  possible  d'entrevoir  des 
palliatifs  qui  seraient  encore  interessants,  par  exemple  en 
supprimant  le  travail  un  ou  deux  jours  par  semaine. 

•On  nous  signale  a  ce  propos  qu'une  tres  grande  fabrication 
de  ipompes,  qui  pourtant  a  une  reputation  mondiale,  vient  de 
fermer  momentanement  sa  fonderie  par  suite  de  rimportance 
de  son  stock  de  pieces  moulees.  Ceci  n'est-il  pas  caracteris- 
tique  ? 

PONTES  DE  BATIMENTS 

11  faut  esperer  que  le  printemps  prochain  marquera  le 
debut  de  la  periode  de  reprise  des  affaires  dans  les  industries 
dn  bailment,  si  detavorisees  depuis  la  guerre.  On  ne  peut  nier 
que  des  efforts  serieux  aient  ete  fairs,  notarrrment  par  les 
fonderies,  pour  ramener  les  prix  a  des  proportions  equita- 
bles.  PDur  le  moment,  il  ne  faut  pas  compter  voir  les  •condi- 
tions s'ameliorer  de  nouveau  puisque  les  matieres  premieres, 
fontes  et  cokes,  ont  subi  une  hausse.  C'est  done  sur  la  base 
actuelle,  qui  est  la  suivante,  que  s'effectueront  les  tran- 
sactions .proohautes  dans  cette  branche  : 


Prix  dans  Paris,  octroi  compris.  Hors  Paris,  par  300  kilos 


a  la  fois,  2  francs  de  moins. 

Tuyaux  ordinaires   108  » 

—  ovales  '   113  » 

—  canneles   114  >. 

—  a  pans   118  » 

Plus-value  pour  tous  raccords  10  0  /0. 

Cuvettes  a  ecopes  ou  unies   154  >< 

Colonnes  pleines  unies  de  0,108  de  diam.  et  au-desss.  97  » 

—  au-dessous  de  0,108  \   102  » 

—  a  double  Jtage   106  » 

—  cretises  de  0,140  et  plus   108  » 

—  —     moins  de  0,140   113  » 

Caniveaux  et  plaques   118  » 

Raccords,  plus-value  10  0/0. 

Gargouilles  ordinaires   112  » 

—  doubles   114  » 

Raccords  desdites,  plus-value  10  o  jo. 

Regards  extra -legers   115  » 

—  legers   no  » 

—  ordinaires   109  » 

—  de  chaussee                                                83  » 

—  bitumes   112  » 

Chdssis  de  Fosse  extra-leger   117  » 

—  leger    ,110  » 

—  demi-lourd   no  » 

—  .lourd    no  » 

Balcons  de  croisees  ordin   162  » 

—  a  feuilles,  suivant  modele  ....  172  >< 

Les  memes  recoupes   195  » 

Balcons  de  saillie  et  petites  balustrades  a  monter 

sur  fer   178  » 

Balcons  de  croisees  k  motifs  cintres  (frais  de  modeles 

et  cintres  en  plus)   273  » 

Les  memes  recoupes  (frais  de  modeles  a  part)   303  » 

Les  feuilles  a  part                                             .      »  » 

Balustrades  ordinaires   162  » 

—  recoupees   195  » 

—  galbees  droites  grandes   228  » 

—  droites  petites   245  » 

Barres  d'appui   T73  >► 

Pwnneaux  de  portes  simples    184  » 

—  recoupees    217  » 

Garnitures  de  rampes  sans  pieces   195  » 

Garnitures  ecrous  en  plus,  le  o /o                                 22  » 

—  de  rampes  creuses   200  » 

Pilastres  pour  rampes  unis   167  » 

—                omes  . .   1.73  » 


ALLEMAGNE 
La  hausse  des  prix  des  fontes 

La  Commission  des  fontes  de  l'E.  W.  B.  s'est  reunie  a 
Essen  cette  semaine  et  vient  de  fixer  les  prix  de  vente  pour 
le  mois  de  mars.  La  hausse  est  d'emviron  765  marks  par  tonne 
pour  les  fontes  ordinaires,  y  compris  la  malleable.  Les  nou- 
veaux  prix  sont  done  les  suivants  : 

ffvrier  jtxrs 


Hematite   3-979  4-744 

Fonte  N°  1   3-447  4-212 

—  N°3   3-371  4-I30 

—  Martin  (Siegerland)   3-474  3  -829 

- —     Spiegel  8  a  10  o  /o   3  . 186  3-951 

Qualite  Luxembourgeoise  ND  3    »  3  .'659 

Fonte  malleable    3-388  4.153 

Ferro-manganese  80  o /o   12.030  12.710 

—            500/0   9-58o  10.375 

Ferro-silicium  10  0/0   4-75°  5-72° 
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Societe"  des  fontes  synthetiques  du  Midi.  —  A  propos 
■de  cette  societe  dont  on  avait  annonce  la  liquidation, 
on  nous  prie  de  specifier  qu'il  s'agit  simplement  d'une 
-liquidation  amiable.  La  liquidation  pourra  faire  toutes 
combinaisons  utiles  a  la  Societe  et  tout  particulierement 
continuer  le  fonctiennement  de  son  usine,  laquelle  d'ailleurs 
fonctionne  toujours  et  qu'il  n'a  pas  ete  question  d'arreter. 

Ajoutons  du  reste  que  l'administrateur-delegue  est  M. 
Keller,  des  Etablissements  Keller  et  Leleux. 

Societe  metallurgique  d'Aubrives  et  Villerupt.  —  La 
production  a  ete  de  40.606  tonnes  de  fonte  de  moulage, 
presque  toute  consommee  dans  les  fonderies  de  Villerupt  et 
d'Aubrives. 

Fonderie.  —  La  production  pour  l'ensemble  des  fonderies, 
par  suite  de  la  rarete  des  commandes,  a  ete  voisine  de  60  o  /o 
de  celle  des  exercices  precedant  la  guerre  ;  elle  est  superieure 
de  12.000  tonnes  a  celle  de  l'exercice  1919-1920. 

A  Aubrives,  on  est  toujours  dans  l'impossibilite  d'aug- 
menter  sensiblement  la  production  pour  la  ramener  a  ce 
qu'elle  etait  avant-guerre,  et  ceci  du  fait  de  la  loi  de  8  heures. 

A  Villerupt,  de  grandes  difficultes  ont  ete  rencontrees  au 
point  de  vue  de  la  main-d'oeuvre  qui  est  instable  et,  par  suite, 
inexperimentee  ;  la  fabrication  des  fonderies  de  tuyaux  de 
conduite,  qui  fournit  la  majeure  partie  de  la  production, 
n'a  pas  rendu,  pour  ce  motif,  ce  qu'on  etait  en  droit  d'en 
attendre. 

Les  fonderies  a  plat  qui  comprennent  notamment  les 
tuyaux  de  descente,  coussinets,  sabots  de  frein  pour  chemins 
de  fer,  et  autres  articles  en  serie,  ont  vu  leur  production 
notablement  reduite  faute  de  commandes  et  encore  celles 
•qui  ont  pu  etre  obtenues  l'ont  ete  a  de  mauvais  prix. 

Fonderie  de  Montataire.  —  On  annonce  que  la  fonderie 
de  Montataire  a  ete  remise  en  marche. 

Cloches  d'eglises  —  La  fabrication  des  cloches  vient 
•d'etre  reprise  dans  le  Nord  de  la  France.  Parmi  les  maisons 
specialisees  dans  cette  fabrication  on  cite  la  Societe  de 
Blanc-Misseron  et  les  Fonderies  Vauthy  qui  sont,  parait-il, 
a  meme  de  fournir  trois  fois  plus  qu'avant  guerre. 

Acieries  Basset.  —  Un  des  gros  fours  fabriques  a  Shef- 
field et  destines  a  l'Usine  de  Dennemont  est  arrive  a  Rouen. 
La  mise  en  marche  de  ce  four  portera  a  350  tonnes  par 
24  heures  les  possibility  de  production  d'acier. 

Fonderie  Moderne  de  1  Automobile.  —  Cette  So- 
ciete vient  de  tenir  sa  deuxieme  assemblee  constitutive 
a  son  siege  social  a  Bondy.  L'objet  est  l'exploitation  d'une 
fonderie  de  fonte  et  plus  specialement  la  fabrication  de  pie- 
ces destinees  a  l'industrie  automobile  :  cylindres  de  moteurs, 
pieces  de  frein,  et  toutes  fabrications  necessitant  une  fonte 
speciale.  Le  capital  social  est  fixe  a  1.600.000  francs.  Le 
president  du  Conseil  d 'administration  est  M.  Weiffenbach. 
Parmi  les  administrateurs,  citons  le  baron  Petiet,  M.  Mau- 
rice Ballot,  M.  Francois  Thivet  qui  en  est  le  directeur. 

Fonderie  de  Pont-a-Mousson  —  Le  Conseil  Municipal 
de  Paris  a  adopte  le  projet  d'adduction  des  eaux  de  la 
Voulzie,  presente  par  la  Societe  Eaux  et  Assainissement 
•qui,  comme  on  le  sait,  est  une  filiale  de  la  Fonderie  de 
Pont-a-Mousson.  II  est  done  probable  que  le  materiel 
necessaire  a  la  captation  sera  fourni  par  cette  importante 
societe. 

POUR  L'EXPORTATION 

MAZAGAN  (Maroc).  —  10  avril.  —  Services  municipaux. 
—  15  h.  —  Fourniture  de  tuyaux  en  fonta  necessaires  au 
service  des  eaux.  L'entreprise  comprend  la  fourniture  franco 
au  magasin  du  service  des  eaux,  de  3.000  metres  lineaires 
de  tuyaux  de  60  mm.  de  diametre  et  du  type  Lavril  econo- 
mique.  Lesdits  tuyaux  devront  etre  assortis  des  brides, 
boulons  de  serrage  et  bagues  caoutchouc  necessaires  a  leur 


assemblage.  Toutes  les  pieces  serout  de  provenance  fran- 
caise.  Les  tuyaux  devront  avoir  cte  eprouves  a  l'usine  a 
10  atmospheres.  Caut.  1.500. 

S'adresser  :  Chef  des  services  municipaux  de  la  ville  de 
Mazagan. 

LES  GREVES  DE  LA  FONDERIE 

A  Marseille,  la  greve  des  fondeurs  dure  toujours,  bien  que 
le  nombre  des  grevistes  soit  en  diminution.  Dans  des  nom- 
breuses  reunions  tenues  a  la  Bourse  du  Travail,  le  Comite 
des  greves  a  adopte  l'ordre  du  jour  suivant : 

«  Les  travailleurs  de  la  Fonderie  constatent  une  fois  de 
plus  que  la  lutte  actuelle  est  la  hitte  de  la  journee  de  8  heures, 
car  les  employeurs  cherchent  a  affamer  leur  personnel  pour 
qu'il  soit  oblige  de  lui-meme  a  faire  des  heures  supple- 
mentaires. 

«  Declarent  que  la  sentence  arbitrale  d'avril  1919  leur 
donnait  un  salaire  de  14  a  19  francs  pour  un  coefficient  de 
2,2  et  que  si  les  patrons  se  basent  sur  cet  arbitrage,  les  tra- 
vailleurs devraient  avoir  leur  salaire  augmente  d'un  tiers 
puisque  le  coefficient  actuel  est  de  3,2  ce  qui  ferait  un  salaire 
de  19  a  25  francs  environ,  alors  que  nos  salaires  actuels 
sont  de  T3  fr.  50  a  20  fr.  25. 

«  Constatent  que  si  nos  employeurs  devaient,  en  outre, 
se  baser  sur  notre  dernier  contrat  de  travail  le  salaire  actuel 
ne  devrait  pas  etre  touche,  car  nous  sommes  a  egalite  avec 
le  coefficient  actuel.  » 

De  leur  cote,  les  maitres  fondeurs  declarent  que  dans  les 
circonstances  actuelles,  etant  donne  la  recrudescence  de  la 
crise  qui  sevit  particulierement  a  Marseille,  il  leur  est  ab- 
solument  impossible  de  maintenir  les  anciens  salaires  et 
qu'une  baisse  de  10  0/0  est  fort  acceptable  etant  donne  la 
diminution  generale  du  cout  de  la  vie. 

A  Toulon,  une  greve  vient  de  se  declarer  parmi  les  011- 
vriers  fondeurs  par  suite  d'une  reduction  du  taux  des  salai- 
res. II  faut  voir  dans  ce  mouvement  une  correlation  avec 
la  greve  de  Marseille  et  les  tentatives  de"s  dirigeants  du 
syndicalisme  pour  amener  un  greve  generale  dans  toute 
la  region. 

Etampes.  —  Les  ouvriers  de  la  Fonderie  Lorry  se  sont  mis 
en  greve,  pretextant  une  nouvelle  diminution  de  15  0/0  sur 
les  salaires  que  la  direction  voulait  leur  imposer. 

A  Nouzon,  un  leger  conflit  s'etait  declare,  il  y  a  quelques 
jours,  dans  la  fonderie  d'acier  de  la  Societe  Thome  Fils  et 
Crombach. 

Ce  conflit  a  ete  rapidement  aplani  et  le  travail  a  ete  repris 
le  2  courant  par  tout  le  personnel. 

La  fonderie  de  cuivreiT.  Michel,  par  suite  de  la  suppression 
de  quelques  commandes  se  rapportant  a  l'article  de  chauf- 
fage,  s'est  vue  obligee  de  se  separer  momentanement  d'une 
partie  de  son  personnel,  mais  il  n'y  a  pas  eu  de  greve, 
comme  on  l'avait  dit. 

A  Henin  Lietard,  les  ouvriers  metallurgistes  de  l'usine 
Sartiaux,  qui  etaient  en  greve  depuis  le  11  fevrier,  par 
suite  d'une  reduction  de  salaire,  ont  repris  le  travail  sans 
avoir  obtenu  satisfaction  :  la  reduction  de  salaire  a  ete 
jnaintenue. 

FORMATIONS  DE  SOCIETES 

PARIS.  —  2  (.  janv.  —  Germain,  Loubat  et  Cie.  Coll., 
18,  av.  Victor- Hugo,  Vanves,  160.000  francs.  Fonderie 
bronze  et  alum. 

PARIS.  —  23  fevr.  —  Anciens  Etari.is.  Thierry  et 
Thomet.  An.,  23,  r.  Gandon,  850.000  fr.  Fonderie  cuivre, 
bronze,  alum.  Constit.  definit.  Adm.  :  MM.  Maurice  Thierry , 
Michel  Thierry,  Thomet,  Le  Keiffre,  Bac,  Me'rian. 

PARIS.  —  17  fev.  —  Acieries  de  Gennevili.ierp. 
An.-  151,  r.  Cabceufs,  2  millions  en  act.  de  500  fr.  Constit. 
dejinit.  Adm.  prov.  :  MM.  C.  Dclachaux,  ind.,  43,  r.  Caulain- 
court  ;  G.  Macaire,  ing.,  69,  r.  Douai. 


Lt  fJeiant;  Hknhi  Estiknnk. 
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La  Pratique 

par  M.  VERNERET, 

Le  regulage  est  1' operation  qui  consiste  a  garnir  de  metal 
antifriction,  par  voie  de  coulee  directe,  la  surface  de  frotte- 
ment  d'une  piece  mecanique. 

Son  application  la  plus  universelle  consiste  dans  le  gar- 
nissage  des  coussinets  en  fonte,  acier  ou  bronze.  D'autres 
organes,  tels  que  patins,  guides,  glissieres,  coulisseaux,  tetes 
de  pistons,  pistons  lourds  de  gros  moteurs  thermiques  ou 
autres,  ecrous  speciaux  de  macbines-outils  sont  parfois  reve- 
tus  de  metal  antifriction. 

Dans  cette  etude  purement  pratique,  nous  ne  tenterons 
pas  la  theorie  scientifique  du  metal  antifriction,  ni  1' expose 
des  multiples  alliages  creespour  cette  industrie,  nousposerons 
simplement,  pour  le  petit  constructeur  qui  ne  s'embarrasse 
pas  de  formules  et  n'a  pas,  le  plus  souvent,  le  moyen  de  faire 
des  analyses,  quelques  principes  simples,  quelques  donnees 
qui  l'eclaireront  dans  son  travail. 

I.  —  NATURE  DU  METAL  ANTIFRICTION 

Tout  organe  soumis  au  frottement  de  glissement  est  sujet 
a  certains  vices  et  accidents  resultant  de  ce  frottement 
ce  sont  : 

a)  La  resistance  exageree  au  frottement  determinant  une 
perte  de  puissance  ; 

b)  L'usure  rapide  des  surfaces  apportant  du  jeu  dans 
1' assemblage  ; 

c)  Le  matage  ayant  le  meme  effet  ; 

d)  L'echauffement  entrainant  le  grippage. 

U  est  de  regie  dans  la  construction  mecanique  que  les 
parties  frottantes  soient  fabriquees  en  metaux  de  nature 
differente. 


du  Regulage 

Ingdnieur  de  Fonderie. 

On  pourrait  croire  que  le  meilleur  frottement  et  l'evite- 
ment  de  tout  accident  seraient  obtenus  par  l'emploi  de  corps 
extra-durs  pour  les  parties  frottantes. 

Le  coefficient  de  frottement  serait  en  effet  moindre  et  la 
chose  serait  possible,  mais  il  faudrait  que  les  portees  soient 
ajustees  avec  une  precision  parfaite,  permettant  aux  pres- 
sions  de  s'exercer  sur  toute  la  surface  et  qu'en  meme  temps 
le  graissage  soit  parfait. 

II  est  presque  impossible,  dans  la  pratique  et  surtout 
pour  des  organes  neufs,  de  realiser  cette  perfection.  II 
arriverait  done  que  les  pressions,  se  localisant  en  quelques 
points,  deviendraient  suffisantes  pour  chasser  tout  lubri- 
fiant,  occasionneraient  un  echauffement  et  par  suite  l'acci- 
dent  le  plus  grave  de  l'assemblage  glissant  :  le  grippage. 

II  faut  done  au  contraire  que  le  metal  de  l'une  des 
parties  de  cet  assemblage  presente  une  certaine  plasti- 
cite,  lui  permettant  d'epouser  exactement  la  forme  de 
l'autre  partie,  afin  de  porter  au  maximum  la  surface  de 
contact. 

C'est  cette  consideration  qui  a  fait  adopter,  pour  un 
tel  usage,  le  metal  blanc  :  a  l'origine  l'etain  ou  le  plomb 
presque  purs  ou  en  alliage,  puis  ces  memes  metaux.  durcis 
par  addition  d'antimoine  et  de  cuivre. 

It;  —  CHOIX  D'UN  METAL  ANTIFRICTION 

Mais  tout  metal  blanc  ne  saurait  convenir  indifferem- 
ment  et  les  accidents  qui  surviennent  journellement  sur  cous- 
sinets fabriques  d'une  maniere  defectueuse  en  sont  la  preuve. 

Tout  metal  blanc,  en  effet,  ne  repond  pas  necessaire- 
ment  aux  conditions  enoncees  ci-dessus  :  trop  tendre,  il 
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se  matera  —  trop  dur,  il  s'usera  rapidement  ou  s'ecaillera  — 
non  homogene,  il  s'echauffera  jusqu'a  fusion. 

U  faut  tenir  compte,  en  outre,  de  la  temperature  a  laquelle 
travaille  l'organe  considere.  La  limite  elastique  de  tout  metal 
s'abaisse,  en  principe,  quand  la  temperature  s'eleve.  Les 
metaux  blancs  sont  soumis  a  la  meme  loi  et  d'autant  plus 
sensiblement  que  leur  point  de  fusion  est  bas.  Aussi,  leur 
limite  elastique  qui  —  pour  les  alliages  courants  —  pent  etre 
voisine  de  5  a  6  k.  par  millimetre  carre  a  la  temperature 
ordinaire  se  reduit  de  moitie  a  1500.  Cette  consideration  est 
a  retenir  notamment  en  ce  qui  concerne  le  garnissage  dts 
pieds  de  bielle  des  moteurs  a  explosion  qui  sont  habituel 
lement  soumis  a  une  temperature  elevee.  Pour  1'avoir  emise, 
le  constructeur  est  parfois  surpris  de  voir  ses  garnitures 
se  mater  sous  une  charge  ressortant  dans  ses  calculs  bien 
inferieure  a  la  limite  elastique  du  metal  observee  a  la  tem- 
perature ordinaire. 

Dans  un  tel  cas,  il  y  a  done  lieu  de  partir  d'un  metal 
blanc  le  plus  dur  possible  —  sans  toutefois  sortir  des  limites 
de  non  fragilite  (ce  qui  se  traduirait  par  des  fractures  et  des 
ecaillages  de  la  garniture),  ni  des  limites  pratiques  d'elabo- 
ration  (on  ne  peut  depasser  10  o /o  de  cuivre  et  18  0/0  d'an- 
timoine  sans  alterer  serieusement  la  fluidite  du  metal. 

II  arrive  parfois  que  les  conditions  dans  lesquelles  les 
garnitures  travaillent  sont  si  dures  que  l'un  ou  l'autre 
accident  :  matage  ou  rupture,  ne  peuvent  etre  evites,  et 
qu'en  s'ecartant  de  l'un  par  une  legere  variation  sur  la  com- 
position du  metal  blanc,  on  tombe  dans  l'autre.  Dans  ce 
cas,  la  conclusion  est  que  le  metal  blanc  ne  convient  pas 
pour  le  cas  particulier  et  qu'il  faut  recourir  a  un  metal  a 
plus  haute  resistance,  en  l'espece  le  bronze  plastique. 

II  est  bon  que  le  fondeur  n'ignore  pas  ces  considerations, 
car  avec  quelle  facilite  ne  lui  impute-t-on  pas  la  respon- 
sabilite  de.  tout  accident  dont  la  construction  elle-meme  est 
responsable. 

Le  metal  blanc  a  employer  doit  done,  s'il  n'est  pas  deter- 
mine par  le  client,  faire  l'objet  d'un  choix  judicieux  Or,  en 
raison  de  la  multiplicity  des  alliages,  le  fondeur  peut  etre  fort 
embarrasse,  et  s'il  veut,  pour  s'eclairer,  consulter  une  etude 
complete  sur  les  divers  alliages  a  base  d'etain,  de  plomb, 
de  zinc,  agrementes  de  leurs  variantes  au  cuivre,  a  l'anti- 
moine,  etc,  il  risque  de  n'etre  guere  mieux  fixe. 

Apres  hesitation,  il  optera,  suivant  son  etat  d'esprit 
et  l'influence  du  moment,  pour  un  alliage  a  90  0/0  d'etain 
inutilement  couteux,  ou  un  autre  a  90  0/0  de  plomb,  dan- 
gereusement  economique. 

['our  fixer  les  idees,  nous  croyons  done  utile  de  poser  une 
gamme  de  ces  alliages,  aussi  simplifiee  que  possible,  que  nous 
proposons  comme  susceptible  de  repondre  a  tous  les  cas  de 
la  pratique. 

Nous  y  faisons  entrcr  2  alliages  du  cahier  des  charges 
unific  des  Chemins  de  fer.  Nous  estimons  que  tout  construc- 
tcur  a  intcrct,  pour  eviter  les  confusions,  a  limiter  au  strict 
minimum  le  nombre  des  litres  en  usage  dans  ses  ateliers. 
II  a  done  avantage  a  adopter  pour  lui-meme,  dans  la  mesure 


des  convenances,  les  titres  des  services  publies  pourlesquels 
il  travaille  particulierement. 

Nous  n'y  faisons  entrer  aucun  des  alliages  a  base  de 
zinc.  Ces  metaux  blancs,  dont  le  type  le  plus  connu  est 
le  Fenton,  compose  de  80  a  85  0/0  de  zinc  et  de  metaux 
divers  (etain-f  plomb  :  12  0/0  cuivre  +  antimoine  :  6  0/0), 
ont  eu  une  certaine  vogue  que  leur  a  valu  leur  haute  resis- 
tance a  la  compression  et  a  l'usure.  Mais  leur  fragilite  les 
a  fait  abandon  ner  dans  beau  coup  de  cas,  et  ne  permet 


Composition 


Etain 

Plomb 

"A. 

"A. 

» 

80 

"A. 


20 

(Titre  AP3  de  l'unifica- 
tion  des  Chemins  de  Fer! 


15     75  10 

(voisin  metal  Duterne.) 


73     [6  6 

(Metal  Stone.) 


83        »  II 

(Titre  AEi  de  l'unifica- 
t ion  des  Chemins  de  Fer' 


75 


15 


10 


base 
n"  I 


Observations 


1.6 


4.2 


4-7 


44 


Bon  metal  antifriction, 
bien  qu'un  peu  fragile, 
pour  charges  moderees  et« 
sans  chocs  —  donne  un 
bon  frottement  et  peu 
d'usure  —  delicat  a  cou- 
ler  (fort  retrait  et  ten- 
dance a  la  liquation). 

Suffisant  pour  cous- 
sinets  ou  garnitures  peu 
importants. 

Moins  fragile  que  le  pre- 
cedent et  aussi  resistant, 
du  fait  de  la  substitution 
de  l'etain  a  une  partie  de 
l'antimoine  —  peut  sup- 
porter de  plus  fortes 
charges  et  se  prete  aux 
grandes  vitesses  sans 
chocs  —  s'use  peu  — 
bon  alliage  homogene,  ne 
liquatant  pas. 

Bon  pour  constructions 
ordinaires. 

Tres  bon  metal,  homo- 
gene, capable  de  soutenir 
des  charges  normales  sous 
des  efforts  alternatifs  — 
usure  et  coefficient  de 
frottement  faibles. 

Titre  normal  pour  cons- 
tructions soignees. 

Antifriction  superieur 
pour  coussinets  soumis  a 
des  efforts  alternatifs  im- 
portants —  pour  certains 
coussinets  d'appareils 
speciaux  (locomotives, 
moteurs  thermiques,  etc.) 

Antifriction  a  haute 
resistance  associant  la 
durete,  maximum  a  une 
non  fragilite  serieuse  — 
pour  fortes  prcssions  el 
grandes  vitesses  avec 
chocs,  ou  pour  garnitures 
soumises  a  une  tempera- 
ture elevee  —  possede  les 
i [ualites  maxima  du  metal 
antifriction  —  a  utiliser 
dans  les  cas  speciaux 
oil  les  alliages  precedents 
sont  insuflisants. 
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pas  notamment  de  les  utiliser 'pour  coussincts  soumis  a  des 
efforts  alternatifs. 

Si  on  considere  en  outre  leur  difficult^  d'elaboration  due 
a  leur  point  de  fusion  relativement  eleve  et  a  la  facilite 
de  volatilisation  du  zinc,  il  ne  semble  pas  que  leur  emploi 
puisse  etre  avantageux  ni  economique. 

Les  m6taux  anti  frictions  ci-apres  sont  classes  par 
ordre  croissant  de  valeur  mecanique.  qui  se  trouve 
co'incider  sensiblement  avec  Cilui  de  prix  de  revient. 

III. — ELABORATION  DES  ALL1AGES  AN  11  FRICTIONS 

Avant  toute  chose,  rappelons  le  point  de  fusion  des 
metaux  qui  entrent  le  plus  souvent  dans  les  alliages. 

Etain    .   .   .   2350 

Plomb   3350 

Zinc   4300 

Antimoine   4900 

Cuivre   10750 

En  regie  generale,  on  doit  fondre  le  metal  le  moins  fusible 
le  premier  et  y  aj outer  successivement  les  autres  dansl'ordre 
inverse  de  leur  fusibilite,  ceci  pour  eviter  la  surchauffe  et 
l'Oxydation  des  metaux  les  moins  fusibles. 

Si  le  metal  antifriction  a  elaborer  est  un  alliage  de  metaux 
tres  fusibles  :  etain  et  plomb,  on  peut  fondre  ces  metaux  direc- 
tement  dans  des  creusets  011  marmites  en  fonte  ou  en  acier 
et  les  utiliser  de  suite. 

Ouant  il  y  entre  de  l'antimoine  et,  a  fortiori  du  cuivre, 
on  ne  peut  songer  a  fondre  ces  metaux  dans  les  creusets 
metalliques.  II  faut  alors  les  fondre  dans  un  creuset  de  gra- 
phite. On  peut  ensuite  ou  completer  l'alliage  dans  le  creuset 
par  addition  progressive  des  autres  constituants,  ou  mieux 
verser  le  cuivre  et  l'antimoine  fondus  ensemble  dans  le 
bain  d'etain  lui-meme  fondu  a  part  dans  le  creuset  de  fonte. 

II  est  indispensable  de  bien  brasser  pour  unir  intimement 
des  metaux  aussi  differents  que  le  cuivre  et  i' etain  et,  pour 
avoir  la  certitude  d'un  alliage  homogene,  il  est  necessaire 
de  ne  pas  employer  directement  le  metal' mais  de  le  lingoter 
an  prealable. 

Pour  cela,  l'alliage  etant  complete  par  le  melange  dans 

Lingotiere   a  gueuses  de  25"*'- fonte. i 

je  ■,«*/  * 

'  D  divisions    1  oe   I/O ,  ,  1 


*  ■  - 


1.  050 


Fig.  1. 

la  pochc  de  fonte  de  tous  les  constituants  fondus,  brasser 
energiquement  et,  sans  perdre  de  temps  ni  laisser  repo- 
ser,  couler  dans  des  lingotieres,  telles  que  celies  de  la  figure  1. 
Le  metal  se  solidifie  sans  qu'il  y  ait  le  temps  de  se  produire 
une  liquation.  Chaque  troncon  de  lingot  a  la  composition 


m:>yenne  de  l'alliage  et  peut  etre  employe  en  toute  securite. 

Lorsque  l'alliage  doit  renfermer  une  proportion  quelque 
peu  elev<5e  de  metaux  pen  fusibles,  l'homog^neite  et  l'exac- 
titude  du  titre  sont  plus  di Indies  k  obtenir. 

II  arrive  en  efiel  qu'en  versant  dans  le  bain  d'etain  !<• 
metaux  durs  fondus,  la  temperature  trop  elev6e  determine 
ia  surchauffe  et  1'oxydation  de  l'etain,  ou  an  contraire,  que 
ces  metaux  se  solidifient  partiellemcnt  en  s'attachant  aux 
parois  du  creuset.  II  est  bon  alors  dc  passer  par  un  alliage 
intermediaire  riche  en  metaux 
durs  et  prepare  au  creuset  de 
graphite. 

Voici  par  exemple  la  mar- 
che  suivie  dans  certains  eta- 
blissements,  en  vue  de  fabri- 
cations soignees,  pour  la  pre- 
paration des  anti  frictions  genre 
nos  4  et  5  ci-dessus  : 

i°  Fondre  dans  un  creuset 
de  graphite  le  cuivre,  l'anli 
moine,  le  plomb  s'il  y  en  a, 
et  le  cinquieme  de  l'etain,  cn 
ajoutant  ces  constituants  dans 
l'ordre  de  leur  enumeration  et  chacun  d'eux  seulement 
quand  le  precedent  est  fondu. 

Brasser  et  couler  rapidement  dans  des  lingotieres  plate 
(telles  que  celle  de  la  fig.  2)  determinant  une  solidification 
instantanee. 


Lingotiere  aplaquerte 
de  7"»>  (fonre) 

 i 

'<  350  J 


Fig.  2. 


Trous  de  6/*£ 


Pelle  d'ecumage. 


1. 000 


■  -4. 

=5) 


Fig.  3-' 

2°  Charger  dans  un  creuset  de  fonte  ;  5  kilos  d'etain  au 
fond,  puis  l'alliage  precedent  fragmente,  puis  le  reste  de 
l'etain.  Fondre  le  tout,  brasser,  ecumer  au  moyen  d'une 
pelle  d'ecumage,  telle  que  celle  de  la  figure  3.  Couler  en 
lingotieres  a  gueuses  (fig.  1). 

.  Pertes  a  pre  voir  :  on  constate  generalement,  k  1' analyse, 
un  dechet  sur  les  metaux  durs  :  cuivre  et  antimoine.  Ce 
dechet  est  de  5  0  0  environ  sut  le  constituant  lui-meme  et 
represente  \Taisemblablement  le  metal  qui  s'atta.che  aux 
parois  du  premier  creuset.  II  y  a  done  lieu  de  majorer  de 
cette  proportion  les  entrees  en  cuivre  et  en  antimoine. 

Par  exemple,  pour  obtenir  100  kilos  de  l'alliage  n°  4, 
charger  : 

—  1 

100 


Antimoine  :  11  x 


550 


Cuivre 
Etain. 


6  X 


105 


=    6  k.  300 
83  k. 


Total  :  100  k.  850 
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Vocabulaire  Technique  de  Fonderie 

Par  Ivan  LAMOUREUX 


Au  Congres  de  Fonderie  de  Paris  1913,  j'ai  propose  que 
les  techniciens  se  mettent  d 'accord  sur  les  termes  a  employer 
pour  designer  exactement  les  objets  de  fonderie  ou  les  ope- 
rations et  manipulations  effectuees.  Cette  idee  m'etait  venue 
par  la  difficulty  que  j'ai  eprouvee  a  comprendre  des  etudes 
ecrites  par  des  specialistes,  qui  employaient  des  termes  de 
metier  en  usage  dans  certaines  regions  et  parce  que  tres 
souvent  un  mot  designe  plusieurs  choses  differentes. 

Je  demande  aux  gens  de  fonderie  de  presenter  au  Congres 


leurs  observations  sur  les  termes  mentionnes  ci-dessous  a 
titre  indicatif  et  non  limitatif  et  a  provoquer  la  discussion 
sur  des  termes  equivoques. 

A  titre  d'exemple,  les  pieces  manquees  a  la  coulee  portent 
un  nom  :  soit  rebuts,  caffuts,  etc. ;  le  Congres  pourrait  en 
choisir  un  et  le  maintenir  dans  la  litterature  technique. 

Les  mandrins  de  coulee  en  bois  ou  m6talliques  ont  diffe- 
rents  noms :  mandrins,  coulees,  jets,  etc.  Un  seul  nom  serait 
suffisant. 


Abreuver, 

i°  Quand  un  moule  est  coule  et  que  le  metal  en  fusion  On  donne  le 

atteint  les  masselottes,  on  cesse  de  couler,  puis  on  remplit  nom  de  chenal 

en  versant  a  petits  coups  de  maniere  a  permettre  au  metal  au  canal  me- 

d'operer  son  retrait  sans  retirure.  On  abreuve  ainsi  la  piece.  nage  parallele- 

20  Quelquefois    quand    une    masselotte    bouillonne  ou  ment  au  bord 

souffle,  on  cesse  de  verser  par  la  coulee  et  on  abreuve  par  du   moule  et 

cette  masselotte.  qui  reunit  la 

30  Quand  on  pratique  le  pompage,  et  que  le  niveau  des  tranche   a  la 

masselottes  descend,  on  abreuve  avec,  de  la  fonte  chaude.  coulee. 


Chenal, 


If  AC 


1 

1 


f        fry;'. "Tp"  >. 


M 


Calibre, 


■  1  V.T., 


>>i'r 


C 


Cadre  en  bois  C  se 
placant  a  l'exterieur 
d'un  moule  et  ser- 
vant de  guide  a  un 
gabarit  G  (moulage 
sans  modele). 


C  -  calibre.  G  -  gabarit. 

1  -  partie  destinee  a  trousser  le  modele  en  sable. 

2  -  partie  fixer  a  1  pour  obtenir  le  (lessons. 
B  -  broehes  de  fixation. 

Chassis, 


D  -  desMis. 
!>'  -  dessous. 


C  -  chape. 
J  J '  -  joints. 


Cadre  en  une  ou 
plusieurs  pieces 
destine  a  recevoir 
le  sable  tasse  for- 
mant  l'empreinte 
de  la  piece  a  cou- 
ler. On  les  cons- 
y»  truit  en  fonte,  en 
•  acier,  en  cuivre, 
aluminium  ou  en 
bois.  Les  parties 
essentielles  sont  : 
le  dessus,  la  chape 
et  le  dessous. 


(I)  Memoire  presente  au  Congres  de  Fonderie  de  Liege. 


D  -  dessus. 
d  -  dessous. 


i°  Orifice  d'un  moule 
qui  recoit  le  metal  fondu  ; 
le  metal  contenu  dans  la 
coulee,  s'appelle  le  jet. 

2°  Moment  de  la  fusion 
ou  Ton  verse  le  metal 
fondu  dans  les  moules. 

Exemple  :  la  coulee  va 
commencer . 

3°  Ensemble  des  pieces 
coulees  a  la  meme  fusion. 

Exemple  :  une  forte 
conlSe. 


M  -  moule. 
C  -  coulee. 


Coulee, 


Cli  -  chenal. 
T  -  tranches. 


t 


-M- 


])0rhe. 


C  -  couUe 


M  -  moule 


AVRIL  1922 


LA  FONDERIE  MODERNE 


1 01 


Coulee  en  chute. 


m 


La  coulee  en  chute  s'ouvre  direc- 
tement  au-dessus  du  moule.  Par- 
fois  il  n'y  a  qu'une  seule  coulde, 
parfois  il  y  en  a  plusieurs  reunies 
dans  le  meme  bassin.  Ce  systeme 
de  coulee  est  tres  employe, 


La  coulee  laterale  en  source 
debouche  a  la  partie  inferieure 
d'un  moule  de  grande  profondeur 
afin'de  diminuer  la  hauteur  de 
chute. 


Coulee  laterale 
en  source, 


jet. 


PP  -  pieces. 


La  coulee  en  grappe  s'applique 
au  moulage  mecanique.  Les  mou- 
les  fabriques  en  s6rie  a  la  machine, 
sont  superposes  et  serres  en 
presse.  La  coulee  traverse  de 
part  en  part  chacun  des  chassis. 
En  tombant,  la  fonte  remplit 
d'abord  le  chassis  du  bas,  puis 
elle  remonte  petit  a  petit  jusqu'au 
chassis  superieur 


Cramage,  action  de  crdmer  (v.  ce  mot). 


La  coulee  en  source  a  siphon 
debouche  dans  une  face  horizon- 
tale  du  fond  du  moule.  Ce  sys- 
teme est  surtout  employe  quand 
la  coulee  a  talon  ou  la  coulee  en 
chute  peuvent  occasionner  des 
degradations  au  moule. 

La  coulee  a  talon  est  celle  qui 
debouche  sur  le  joint,  a  quelques 
centimetres  du  bord,  afin  d'amor- 
tir  le  choc  du  jet  de  fonte  avant 
son  arrivee  dans  le  moule.  Ce  sys- 
teme de  coulee  est  frequeirrment 
usite  dans  la  production  des  pieces 
mecaniques  ordinaires. 


Coul6e  en  source 
a  siphon, 


'*rt  ^''c^y-^si 


Coulee  a  talon, 


f 


ax 


1 


<2) 


TT 


1  et  2  -  rramoirs  en  fer. 


3 J-  crimoir  en  graphite  avec  pinee. 


Cramer, 

i°  Enlever  au  moyen  du  cramOir  la  crasse  qui  re- 
couvre  la  fonte,  dans  une  poche  de  coulee. 

20  Tenir  devant  le  bee  de  la  poche,  le  cramoir  qui 
forme  vanne  et  retient  les  crasses  qui  surnagent. 

Cramoir, 

i°  Tige  en  fer  munie  d'un  plat  en  tole  enduit  de 
glaise  et  seche,  qui  sert  a  l'enlevement  des  crasses, 
lors  du  cramage. 

20  Baton  de  graphite  dont  on  se  sert  quelquefois 
pour  cramer  en  fonderie  de  cuivre.  Ce  baton  est  main- 
tenu  dans  une  pince. 


Crasse, 

i°  Couche  molle'qui  recouvre  le  bain  de  fonte  dans 
la  poche  de  coulee  provenant,  soit  du  cubilot,  soit  des 
corps  oxydes  qui  remontent  a  la  surface  du  bain,  soit 
du  sable  ou  poussiere  dont  on  a  recouvert  le  bain  pour 
le  preserver  de  l'oxydation. 

20  Laitier  qui  surnage  dans  le  cubilot  sur  le  bain  de 
fonte  et  qu'on  evacue  par  le  trou  a  crasse. 

30  Au  pluriel,  petites  parties  de  scories  et  de  sables 
melangees  qu'on  rencontre  dans  les  pieces  coulees,  soit 
brutes,  soit  parachevees  et  qui  proviennent  :  a)  d'une 
coulee  trop  lente  qui  ne  retient  pas  la  crasse  ;  ft)  d'une 
fuite  au  joint  qui  permet  a  la  crasse  d'envahir  le  moule  ;  c) 
d'une  fonte  trop  froide  qui  empeche  l'ascension  des  corps 
oxydes  que  contient  le  metal ;  d)  d'une  coulee  mal  placee. 

Elles  sont  localisees  a  la  partie  superieure  du  moule  ou 
immediatement  au-dessus  des  tranches  de  coulee. 


Orifice  d'un 
moule  qui 
permet  1'e- 
vacuation  de 
l'air  et  des 
gaz  contenus 
dans  un  mou- 
le a  la  coulee 
et  qui  sert  de 
trop-plein  au 
metal  coule. 

Le  metal 
contenu  dans 
l'event  s'ap- 
pelle  masse- 
lotte. 


Event, 


s 


E 


C 


M 


1 


B  -  ivent; 


eotlteei 
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P  -  piece  coulee. 


La  fausse-volee  est  un  pro- 
longement  vertical  menage  a  la 
partie  superieure  d'un  modele  a 
couler  ou  surepaisseur  de  plu- 
sieurs  centimetres  menagee  a 
telle  ou  telle  partie  d'un  modele 
dans  le  but  de  parer  aux  dangers 
de  retrait  et  de 
permettre  aux 
impuretes  de  la 
ionte  de  s'y  accu- 
muler. 

fausse  volee. 


Remplir  un  moule  avec 
du  metal  fondu  en  le  ver- 
sant  d'un  reservoir,  appele 
poche  ou  creuset,  dans 
un  orifice  appele  coulee. 
Le  metal  contenu  dans 
la  coulee  s'appelle  jet. 
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{  P  -  poclie. 


coulee.     M  -  moule: 


Fonderie, 

i°  Etablissement  ou  Ton  fond  et  coule  les  metaux. 

Exemple  :  Une  fonderie  de  fer. 

2°  Synonyme  de  cubilot  ;  _ 

Exemple  :  Une  fonderie  fondant  cinq  tonnes  a  I'heure. 

30  Art  du  fondeur  ; 

Exemple  :  La  fonderie  va  devenir  une  science 


(iabarit, 


••rV"  •<*• 


X 


Planche  decou- 
pee  suivant  le  pro- 
fil  d'une  piece  et 
guid6e  par  un  cali- 
bre (moulage  sans 
modele) . 


C  -  calibre.  Q  -  gabarit. 

1  -  partie  destinee  a  trousser  le  modele  en  sable 

2  -  partie  fix^e  a  1  pour  obtenir  le  dessous. 
B  -  broches  (le  fixation. 


Jet, 


Excedent  de 
metal  qui  est 
reste  dans  le 
conduit  qui  a 
servi  a  remplir 
un  moule  et 
qui  adhere  a 
la  piece  coll- 
ide. Ce  mot  provient  de  la  vieille  expression :  jster  en  moule, 
operation  qui  consiste  a  verser  rapidement  le  metal  fondu 
dans  un  jet,  dans  un  moulage  d'art,  afin  de  remplir  en  un 
instant  le  moule  d'une  statue. 

L'empreinte  du  jet  s'appelle  coulee. 


Surface  de  con- 
tact des  differen- 
tes  parties  d'un 
moule. 


Joint, 


,-y>yfr''.>i 


j         rVi'  *.!»■>  «■*..' f-i"1*.:  r  >  ''  Vv::V 


D  •  dessus. 

1)'  -  dessous. 


C.  -  cliape, 
,1  J'  -  joints, 


Masselotte, 

M 


J 


Colonne  de  metal 
qui  surmonte  et 
adhere  a  une  piece 
coulee. 

La  masselotte 
est  contenue  dans 
l'event. 


Piece  coulee. 
M  -  masselotte,  jot. 

Noircissage, 

Action  d'enduire  un  moule  de  ;noir  d'etuve  liquide  au 
moyen  d'une  brosse,  un  pinceau,  une  queue  en  chanvre 
ou  un  puiverisateur. 


Portee, 


P 


WW? 

w 


1 


if 

I  p 


•=••-.•  ;; -.'  \" . 


P  -  portee  d'uu  module.      P  -  portee  d  un  moule.       P  -  portee  iliin  nojjrftt) 
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Portee, 

i°  Partie  d'un  modele  indiquant  l'assise  d'un  noyau 
et  servant  de  repere  ;  elle  est  d'une  autre  couleur  que 
celle  du  modele  proprement  dit,  afin  d'empecher  toute 
confusion. 

2°  Le  meme  terme  s'applique  au  creux  laisse  dans  le 
moule  par  cette  partie  du  modele. 

3°  La  partie  du  noyau  perdue  qui  s'engage  dans  ce 
creux  s'appelle  egalement  la  portee. 


8^ 


p 
+ 


Portee  (noyaux  a  haute  portee), 

Dans  les  monies  coules  vertica- 
lement  s'applique  aux  noyaux  de 
grande  longueur  qui  passent  a  tra- 
vers  le  dessus. 

La  haute  portee  protege  1' orifice 
de  sortie  des  gaz  de  l'arrivee  de  la 
fonte  ;  elle  permet  un  prompt  dega- 
gement  des  gaz  et  un  calage  conve- 
nable  du  noyau. 


-  w 


V 


D  -  dessus. 

C  -  chape. 

D  -  dessous, 

P  -  haute  portee. 

P  -  portee. 

N  noyau; 


Portee  montante  ou  portee  anglaise. 


P 


7^3 


P' 


Equerre  en  fonte. 


La  portee  des  noyaux  a. 
caler  dans  les  parois  verti- 
cales  est  parfois  prolongee 
jusqu'au  joint  afin  de  per- 
mettre  la  descente  du  noyau. 

La  portee  montante  ou 
anglaise  est  rebouchee  apres 
la  mise  en  place  du  noyau  ; 
on  se  sert  ;pour  cela  d'une 
planchette  a  reboucher. 


M.idrle  :  P' 

TP 


portee  ordinaire, 
portee  anglaise. 


Raccordage, 

Derniere  operation  du  moulage.  II  consiste  a  reparer  les 
parties  avariees  d'un  moule  par  suite  d'une  mauvaise 
sortie  du  modele,  de  parties  en  contre-depouille,  de  fausses- 
serres,  etc. 

Saupoudrage, 

Action  de  repandre  sur  la  surface  d'un  moule  une 
matiere  seche  et  pulverulente,  telle  que  :  plombagine, 
charbon  de  bois,  talc,  au  moyen  d'un  sac  a  saupoudrer. 


Soufflettes, 

Petit  pulverisateur  a  bouche  servant  a  repandre  sur  un 
moule,  en  pluie  fine,  un  liquide  quclconque  !  eau,  huile, 
petrole,  noir,  etc. 


Tranches, 


Les  tranches 
sont  les  con- 
duits qui  reu- 
nissent  le  che- 
nal  au  moule. 


D  «  dessus, 
C  -  coulee. 


Appareil  servant  a 
mouler  sans  module  les 
pieces  de  revolution.  II 
se  compose  generale- 
ment  d'un  arbre  a  trous- 
ser  A,  d'un  trusquin  T 
tournant  librement  au- 
tour  de  l'arbre  A  et 
maintenu  a  la  hauteur 
voulue  par  une  bagueB. 
L'ensemble  est  main- 
tenu en  place  par  un 
plateau  P  dont  l'alesage 
est  tronconique  et  cor- 
respond au  bout  d' ar- 
bre. 

La  planche  P  est  fixee 
au  trusquin  T  au  moyen 
de  boulons. 


D  1  dessous. 
Ch  .  chenal, 


Trousseau, 


M  •  moule. 
T  •  tranches. 


A  -  arbre  a  trousser.  B  -  bague. 
P  -  plateau.  P'  -  planche  a  trous 

T  -  trusquin. 
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Les  nouvelles  Machines  a  Mouler  a  air  comprime 

—  Licence   "NICHOLLS"  — 


La  theorie  du  serrage  par  la  secousse  a  ete  suffisamment 
etudiee  dans  des  numeros  precedents  de  la  Fonderie  Mo- 
derne.  Nous  ne  reviendrons  pas  sur  cette  question.  Rappe- 
lons  cependant  succinctement  les  differents  facteurs  qui 
interviennent  dans  ce  mode  de  serrage  :  la  densite  du  sable, 
la  hauteur  de  chute  de  la  table,  la  hauteur  du  chassis, 
le  nombre  de  secousses,  ce  dernier  facteur  etant  limite  par 
l'elasticite  du  sable" 


Ces  donnees  s'entendent  pour  une  secousse  s'operant  en 
chute  libre,  c'est-a-dire  sans  aucun  dispositif  d'amortisse- 
ment.  Les  premieres  qualitcs  requises  pour  une  bonne 
machine  a  mouler  a  secousses  sont  done  :  la  robustesse  et  une 
rigidite  parfaite  des  organes  en  mouvement.  De  plus,  pour 
permettrc  son  emploi  dans  les  fonclcries,  generalement 
depourvues  d'un  atelier  de  mecanique,  il  fant  qu'elle  soit 
simple,  d'un  demontage  facile  et  enfin,  pour  obtenir  un 
rendement  tres  eleve,  surtout  avec  les  chassis  de  petites  et 
moyenncs  dimensions,  il  est  nccessairc  que  la  machine 
complete  le  serrage  a  la  secousse,  par  un  serrage  pneuma- 
ti<|ue  on  autre,  exerce  a  la  partie  superieure  du  chassis, 
avec  un  plateau  et  qu'elle  puisse  assurer  un  demoulage 
'le  Ja  plaque  modele  aussi  precis  que  possible 


La  figure  ci-contre  represents  une  des  nouvelles  ma- 
chines a  secousses,  licence  Nicholls,  brevetees  S.  G.  D.  G., 
construites  aux  Ateliers  -Bergeaud,  a  Macon,  par  les 
Anciens  Etablissements  Glaenzer  et  Perreaud,  pour 
mettre  a  profit  les  directives  enoncees  ci-dessus,  realisant 
ainsi  un  progres  sur  les  machines  actuellement  connues 
sur  le  marche  francais.  La  description  que  nous  donnons 
ci-apres  se  rapporte  au  type  le  plus  perfectionne,  e'est-a- 
dire  a  la  machine  a  secousses  et  a  serrage  combines,  avec 
dispositif  de  demoulage  automatique  (Type  D),  bien  que 
pour  repondre  aux  besoins  divers  de  la  fonderie,  ces  Etablis- 
sements aient  mis  en  construction  plusieurs  types  de  ma- 
chines, basees  sur  le  meme  principe  de  fonctionnement.  II 
ne  faut  pas  oublier  en  effet  que  la  machine  a  mouler  univer- 
selle  n'existe  pas,  et  qu'en  realite,  a  chaque  probleme  de 
moulage  devrait  correspondre  une  machine  speciale. 

DESCRIPTION  SOMMAIRE 

Les  parties  essentielles  de  cette  machine  sont  :  le  bati, 
la  traverse  avec  plateau  de  serrage,  les  organes  mobiles 
et  les  organes  de  commande. 

Le  bdti,  massif  et  robuste  afin  de  pouvoir  resister  aux 
chocs,  est  fondu  en  une  seule  piece  et  forme  cylindre  pour 
le  piston  de  serrage.  Sa  base  est  evasee  pour  en  augmenter 
l'assise  sur  le  sol,  tandis  quesa  partie  avant  est  evidee  pour 
permettre  a  l'ouvrier  de  se  presenter  d'aplomb  pour  la 
manoeuvre  des  chassis. 

La  traverse,  montee  sur  roulements  a  billes,  pivote  autour 
d'une  forte  colonne  en  acier  dont  la  base  est  encastree  sur 
un  cote  du  bati.  Elle  comporte  en  son  centre  un  plateau  de 
serrage  monte  sur  vis  de  reglage  en  hauteur  et  a,  a  son  extre- 
mite  libre,  un  tirant  pour  supprimer  le  porte-a-faux  de  la 
traverse  au  moment  du  serrage.  La  fermeture  de  cette  tra- 
verse assure,  par  un  dispositif  special,  la  commande  auto- 
matique du  vibrateur  pneumatique. 

Les  organes  mobiles  comprennent  :  a)  le  piston  de  serrage 
qui  forme  cylindre  pour  le  piston  secoueur ;  b)  le  piston 
secoueur  portant  4  manchons  pour  le  passage  des  guides 
de  demoulage  et  sur  lequel  est  fixe  egalement  le  cadre  porte- 
plaque  modele  ;  c)  le  cadre  porte-chassis  ou  porte-peigne 
suivant  le  cas.  Ce  cadre,  guide  par  2  colonnes  par  rapport  au 
bati,  porte  egalement  4  colonnettes  qui  s'engagent  dans  les 
manchons  prevus  dans  la  table  du  piston  secoueur.  C'est  done 
cette  pi6ce  qui  assure  le  deplacement  dans  un  meme  plan 
vertical  de  tous  les  organes  en  mouvement. 

L'etancheite  entre  le  cylindre  et  le  piston  dc  serrage  est 
obtenue  par  un  segment  en  caoutchouc.  Tous  ces  organes 
sont  proteges  contre  la  penetration  du  sable  par  des  carters 
en  tole. 

Organes  de  commande.  —  Un  seul  distributeur  d'air  a 
%  voies,  constitue  par  deux  disques  dont  l'un  en  fonte  es1 
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fixe  et  l'autre  en  bronze  phosphoreux,  commande  par  une 
manette,  assurant  la  distribution  de  l'air  dans  la  machine. 
II  est  relie  au  cylindre  du  piston  de  serrage  par  une  tuyau- 
terie  rigide,  l'admission  d'air  dans  le  piston  secoueur  se 
fait  par  une  tuyauterie  flexible.  Pas  de  commande  speciale 
pour  le  demoulage,  nous  verrons  plus  loin  que  cette  opera- 
tion est  automatique;  une  pedale  a  contrepoids,  fixee  sur 
le  bati,  permet  de  ramener  les  deux  pistons  dans  la  position 
de  repos,  lorsque  Yoperation  est  terminee. 

FONCTIONNEMENT 

Nous  allons  maintenant  examiner  les  diverses  operations 
necessaires  pour  obtenir  un  moule  complet. 


N'l-  REPOS 

Supposons  qu'une  plaque  modele  ait  ete  fixee  sur  le  cadre 
D  et  que  le  chassis,  reposant  sur  le  cadre  E,  ait  un  systeme 


n°z  -  secousses 

de  reperage  quelconque  avec  la  plaque  modele,  goujons  par 
exemple,  les  operations  successives  se  feront  comme  suit : 


-  SERRAGE; 

1°  Secoitsses.  —  La  machine  se  trouve  au  repos  dans  la 
position  representee  sur  le  croquis  n°  1.  Le  chassis  etant 
rempli  dc  sable,  on  admet  l'air  dans  le  piston  de  secousscs 


(A),  en  poussant  la  manette  (N)  du  distribtiteur  a  droite. 
Sous  la  pression  de  l'air,  le  piston  de  secousscs  (A)  coulisse 
dans  le  piston  de  serrage  (15),  entrainant  avec  lui  l'ensemble 
D  et  E,  puis  decouvrant  l'orifice  (F),  tout  le  systeme  re- 
tombe  brusquement,  le  choc  se  faisant  sur  le  piston  (B). 

Apres  quelques  secousses,  5  a  20  (suivant  les  modeles), 
la  manette  est  ramenee  au  centre,  ce  qui  ferme  l'admission 
d'air  dans  le  piston  secoueur  A. 

20  Serrage.  —  Le  sommier  etant  amene  au-dessus  du 
chassis  et  maintenu  dans  sa  position,  admettre  l'air  dans  le 
piston  de  serrage  (B),  en  poussant  la  manette  (N)  de  la  valve 
a  gauche.  Le  piston  B  entrainant  avec  lui  le  piston  A,  le 
systeme  D  et  E  vient  serrer  le  chassis  rempli  de  sable  contre 
le  plateau  de  serrage,  prealablement  regie  en  hauteur  et 
bloque  a  l'aide  d'une  vis-pointeau. 

Dans  cette  operation,  le  guidage  du  systeme  par  rapport 
au  bati  a  ete  assure  par  le  piston  B  et  les  colonnes  G. 


W*4  -  DEMOULAGE 

3°  Demoulage.  —  Le  serrage  termine,  il  suffit  de  ramener 
la  valve  dans  sa  position  de  repos  pour  que  le  demoulage 
s'opere  d'une  facon  automatique  comme  il  suit  : 

Des  que  le  piston  de  serrage  est  mis  en  communication 
avec  l'exterieur,  le  systeme  A,  B,  D,  E,  entrainant  avec  lui 
le  chassis  et  la  plaque  modele,  commence  a  descendre.  A 
ce  moment,  les  butees  C  qu'un  contrepoids  oblige  a  rester 
en  contact  avec  les  colonnes  (G)  viennent  se  loger  dans  des 
encoches  prevues  sur  les  colonnes  et  par  consequent  arre- 
tent  la  descente  de  la  table  E  supportant  le  moule  serre 
(croquis  n°  4).  Le  piston  de  serrage  continue  a  descendre, 
entrainant  avec  le  piston  secoueur  A,  la  plaque  modele 
fixee  sur  le  cadre  E.  Le  demoulage  s'opere  ainsi  par  modele 
rentrant  et  son  guidage  est  assure  par  les  quatre  colonnes 
(M)  et  le  piston  de  serrage  (B). 

Cette  derniere  operation  est  facilitee  par  l'emploi  d'un 
vibrateur  fixe  sur  le  cadre  E  et  actionne  automatiquement 
lors  de  la  fermeture  du  sommier  de  serrage. 

Le  moule  enleve  de  la  machine,  il  suffit,  pour  recommencer 
un  second  moulage,  d'actionner  au  pied  la  pedale  a  contre- 
poids placee  sur  le  devantde  la  machine.  Ce  levier,  comman- 
dant les  butees  (C),  assure  le  decrochage  de  la  table  (E),  qui 
reprend  sa  position  initiale. 

Pour  eviter  toute  espece  de  choc,  les  6  colonnes  coulissent 
dans  un  bain  d'huile  a  etranglement. 
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Nous  laissons  aux  lecteurs  le  soin  de  commenter  les  avan- 
tages  de  cette  nouvelle  machine  a  air  comprime  dans  la- 
quelle  la  simplicite  de  fonctionnement  et  la  concentration 
des  mouvements  ont  ete  pousses  a  la  derniere  limite.  Les 
essais  que  font  journellement  les  Anciens  Etablissements 
Glaenzer  et  Perreaud  dans  leur  atelier  de  demonstra- 
tion, 18-20,  faubourg  du  Temple,  Paris,  prouvent  que  cette 
machine  est  susceptible  de  s'adapter  a  une  grande  variete 
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de  travaux  et  nous  sommes  persuades  qu'il  est  de  l'int6ret 
meme  des  fondeurs  de  se  documenter  d'une  facon  plus  com- 
plete aupres  des  constructeurs. 

Nous  nous  proposons  de  revenir  sur  ces  machines,  pour 
donner  quelques  details  sur  leur  construction,  ainsi  que  quel- 
ques  exemples  d'application  dans  les  usines  ayant  deja 
adopte  ces  machines. 

J.  TURPIN,  Ingenieur  A.  et  M. 


REVUE  DES  PUBLICATIONS 


Moulage  d'un  condenseur  a  surface.  —  Foundry  Trade 
Journal,  Septembre  192 1. 

Les  gros  elements  de  machines  ayant  a  supporter  de 
grandes  pressions  sont  le  plus  generalement  moules  en  terre  : 
cylindres  pour  turbines,  organes  de  corliss,  pieces  de  mo- 
teur  a  gaz  et  a  vapeur,  condenseurs,  elements  de  genera- 
teurs,  pompes,  etc. 

Le  moulage  d'un  condenseur  a  surface  par  ce  procede 
presente  des  particularites  interessantes.  Chaque  fonderie  a 
en  realite  sa  methode  propre,  surtout  en  ce  qui  concerne  la 
construction  du  noyau.  M.  J.  Gerrard  indique  en  detail 
une  de  ces  methodes  interessante  par  sa  simplicite. 

Moulage  des  segments  de  tunnel  pour  ouvrages  souter- 

rains.  —  The  Foundry,  Fevrier  1922. 

Cette  question  presente  un  interet  particulier  au  moment 
ou  on  parle  de  l'installation  d'un  trottoir  roulant  sous  les 
rues  de  Paris.  La  forme  a  donner  aux  segments,  les  methodes 
d'assemblage  de  ces  segments,  la  facon  de  les  mouler  et  de 
les  couler,  sont  donnes  par  la  grande  revue  americaine  The 
Foundry. 

Procedes  de  moulage  des  pieces  en  aluminium  pour  mo- 
teurs.  —  The  Foundry,  Fevrier  1922. 

Ces  procedes  varient  suivant  qu'on  moule  ou  non  a  la 
machine.  Differentes  methodes  de  moulage  sont  indiquees 
par  M.  James  Edgar,  ainsi  que  la  facon  de  placer  les  coulees 
pour  permettre  a  l'aluminium  de  passer  librement.  Les 
precautions  a  prendre  pour  la  confection  des  noyaux  sont 
egalement  examinees  en  detail,  ainsi  que  la  facon  de  les 
mettre  en  place. 

Diverses  methodes  de  moulage  pour  l'obtention  de  cylin- 
dres en  fonte.  —  The  Foundry,  Fevrier  1922. 

Les  cylindres  de  toute  sorte  qui  sont  frequemment 
demandes  aux  fonderies  peuvent  etre  moules  soit  en  terre 
et  sable  sec,  soit  en  coquille.  Certains  doivent  etre 
noyautes  au  centre  avec  un  axe  destine  a  rester  dans  la 
fonte  quand  le  noyau  est  enleve.  Les  differentes  methodes 
de  moulage  de  tels  cylindres  sont  passees  en  revue  par 
M.  H.  Palmer,  avec  de  nombreux  details  sur  le  noyautage. 

Moulage  d'un  banc  de  tour.  —  Foundry  Trade  Journal, 
Mars  1922. 

Cet  article  expose  les  procedes  employes  pour  le  moulage 
de  bancs  de  longueur  exceptionnelle,  au  moyen  de  deux  mo- 


deles  :  un  seul  modele  de  la  longueur  totale  n'est  en  effet 
pas  indispensable.  Les  differentes  phases  du  moulage  sont 
examinees,  ainsi  que  les  moyens  a  employer  pour  obtenir 
des  bancs  droits. 

Noyaux  a  l'buile.  —  Foundry  Trade  Journal,  Mars  1922. 

Les  noyaux  en  sable  a  l'huile  presentent  a  la  fois  des 
avantages  et  des  desavantages.  II  est  surtout  essentiel  de 
bien  malaxer  le  melange  qui  peut  varier  de  30  a  60  parties 
de  sable  pour  une  d'huile,  suivant  1'utilisation  des  noyaux. 
Contrairement  a  ce  qu'on  pense,  les  noyaux  peuvent,  dans 
certains  cas,  etre  fou!6s.  Des  exemples  sont  donnes  de  cas 
ou  les  noyaux  a  l'huile  sont  recommandes,  et  d'autres  ou 
ils  doivent  etre  evit6s. 

Essais  de  laboratoire  sur  les  sables  et  noyaux  de  fon- 
derie. —  Revue  de  MStallurgie. 

Dans  une  petite  note,  l'auteur  conseille  l'essai  de  la  per- 
meabilite  des  sables  et  noyaux  (apres  cuisson),  etlamesure 
de  la  perte  de  poids 

Moulages  en  fonte  grise  provenant  du  four  electrique.  — 

Iron  Age. 

M.  T.  R.  Hay  explique  que  le  four  electrique  est  en  train 
de  remplacer  le  cubilot  en  Amerique,  avec  de  notables 
avantages  de  qualite  et  un  reglage  bien  meilleur  des  tempe- 
ratures. Le  procede  tirerait  meme  une  economie  de  la 
reduction  des  manipulations,  du  traitement  du  metal,  de 
l'encombrement  du  aux  stocks  necessaires,  etc... 

Procede  de  confection  des  plaques  modeles  de  fonderie.  — 

Stahl  it  Eisen,  Decembre. 

Decrit  en  detail  un  procede  de  confection  des  plaques- 
modeles  de  fonderie,  du  a  la « Maschinenfabrik  Zimmermann», 
de  Dusseldorf-Rath,  qui  se  caracterise  par  un  outillage 
special  et  par  divers  tours  de  main.  Nous  nous  bornons  a 
signaler  ces  dispositifs,  dont  les  croquis,  joints  au  texte  de 
l'article  precite,  permettent  de  comprendre  l'emploi  et  d'ap- 
precier  l'utilite  pratique. 

Execution  de  noyaux  pour  colonces.  —  Giesserei,  Novembvc 
1921. 

■  Ces  noyaux  sont  gen6ralement  tournes  :  l'auteur  indique 
comment  et  la  facon  de  les  constituer,  l'epaisseur  des  dif- 
ferentes couches  de  paille  et  de  foin  a  observer,  le  diametre 
du  noyau  a  respecter  pour  un  diametre  fini  d6termine. 
Puis  il  examine  la  fabrication  plus  rapide  de  ces  noyaux 
par  tassage  des  materiaux  autour  d'une  ame. 
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Le  Moulage  des  Roues  de  Tracteur 


Les  grosses  roues  pour  tracteurs  ont  generalement  un 
moyeu  en  fonte,  des  rais  en  fer  et  une  jante  de  fonte  coulee 
en  coquille  et  avec  des  nervxires  saillantes.  Les  rais  sont 
quelquefois  visses  ;  le  plus  souvent,  ils  sont  noyes  dans  la 
fonte.  Dans  ce  dernier  cas,  la  jante  doit  etre  coulee  la  pre- 
miere, afin  que  les  rais  puissent  se  deplacer  librement  vers 
le  centre  sous  l'effet  de  la  contraction  de  la  jante  ;  il  est  vrai 
qu'il  se  produit  ensuite  une  traction  sur  les  rais,  par  suite 


Fig-.  1. 


du  retrait  que  subit  le  moyeu  ;  mais,  outre  qu'elle  se  repartit 
sur  deux  rais  opposes,  elle  est  de  faible  amplitude  et  ne 
compromet  pas  la  solidite  de  la  roue. 

Le  plus  souvent  on  utilise  pour  le  moulage  de  ces  pieces 
un  chassis  divise  en  trois  segments  au  moins  ;  on  place  un 


Fig-.  2. 


noyau  amovible  entre  les  deux  couronnes  de  rais  et  on  intro- 
duit  les  coquilles  exterieures  par  le  haut.  Nous  indiquons 
ci-apres  un  nouveau  procede  qui  a  donne  de  tres  bons 
resultats.  La  ligure  1  montre  le  dispositif  dans  son  ensemble, 
la  figure  2  montre  le  modele  avec  le  chassis  correspondant  ; 
la  division  du  modele  en  trois  segments  A.  B.  C.  permet  de 
retirer  ceux-ci  lateralement,  au  moyen  de  deux  poign6es  ; 
les  segments  sont  assembles  par  des  chevilles  b  et  reunis 
par  des  crochets  c. 

Le  montage  du  moule  se  fait  sur  une  plaque  annulaire  d 
(fig  1)  boulonn6e  sur  un  croisillon  e.  Ce  dernier  est  enterre 


de  telle  manierc  que  le  bord  superieur  d'  affleure  le  sol  de 
la  fonderie.  Le  moyeu  /  da  croisillon  e  recoit  un  pivot  non 
reprcsente  qui  sert  a  placer  lc  noyau  du  moyeu.  Avant  de 
commencer  le  moulage,  on  en  file  une  boite  ^  sur  le  pivot 
elle  limite  le  moyeu  par  le  bas  et  recoit  le  noyau  h.  En  memo 
temps,  on  dispose  autour  de  la  boite  interieure  de  l'anneau  d 
une  couronne  de  noyaux  plats  h  qui  limitera  le  modele  i 
■\  placer  ensuite.  L'emploi  de  noyaux  h,de  largeurs  differentes 
permet  d'obtenir,  avec  le  meme  appareil,  des  roues  de  dia- 
metres  differents.  On  serre  ensuite  du  sable  jusqu'au  bord 
superieur  du  noyau  k,  apres  quoi  on  pose  le  premier  rang 
de  rais,  d'une  part,  dans  des  encoches  du  noyau  k  et, 
d'autre  part,  dans  des  douilles  /  introduites  par  des  ouver- 
tures  correspondantes  du  modele. 

Afin  d'assurer  une  bonne  prise,  l'extremite  des  rais  qui 
penetre  dans  le  noyau  est  refoul£e,  l'autre  extremite  est 
aplatie,  ce  qui  permet  de  l'introduire  dans  la  fente  de  la 


Fig".  3-  Fig-.  4. 


douille.  Les  rais  mis  en  place,  on  pose  les  noyaux  m  et  n 
sur  le  pivot,  on  serre  du  sable  jusqu'au  rang  de  rais  superieur; 
on  pose  ces  rais,  on  pose  le  noyau  u  et  on  serre  du  sable 
jusqu'au  bord  superieur  du  modele.  Au  moyen  d'un  gabarit 
conduit  au  long  du  bord  du  modele,  on  forme  une  base 
pour  une  couronne  de  segments  plats  0  (semblables  aux 
segments  inferieurs  h) .  Ces  segments  une  fois  places,  on  les 
charge  au  moyen  d'un  lourd  anneau  de  fonte  p.  On  retire 
les  douilles  I  du  moule  et  on  retire  les  trois  pieces  du  modele 
a  l'aide  des  poignees  a.  Les  coquilles  qui  sont  introduites 
lateralement  peuvent  etre  divisees  obliquement  et  non  plus 
verticalement  comme  on  le  faisait  anterieurement. 

Apres  lutage  des  joints  entre  les  coquilles,  on  pose  un 
chassis  r  autour  de  l'ensemble  et  on  remplit  l'intervalle 
entre  le  chassis  et  les  coquilles  avec  du  sable.  Le  chassis 
est  divise  afin  de  pouvoir  se  preter  a  la  dilatation  des  co- 
quilles ;  a  defaut  de  cette  precaution,  le  chassis  serait  expose 
a  se  fendre.  La  fente  (fig.  2)  est  maintenue  par  un  etrier. 

La  coulee  de  la  jante  se  fait  a  peu  pres  au  point  t,  au- 
dessous  du  rang  inferieur  de  rais,  a  l'aide  de  conduits. 

Le  moyeu  est  demoule  vingt-quatre  heures  apres  la  jante, 
ce  qui  evite  les  accidents  du  retrait. 
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Causerie  sur  les  Defauts  des  Moulages  en  Fonderie 

par  M.  LEONARD,  President  de  l'A.  T.  F.  de  Liege. 


(1) 


Les  defauts  de  fonderie  sont  de  differents  ordres.  Nous 
allons  les  passer  tres  rapidement  en  revue  et,  apres  avoir 
examine  les  defauts  d'une  facon  generale,  nous  envisagerons 
quelques  fabrications  de  pieces  un  peu  speciales,  et  nous 
appliquerons  notre  raisonnement  a  la  fabrication  de  ces 
pieces. 

Un  defaut  tres  courant  dans  une  piece  est  la  presence  de 
grains  de  sable.  A  ce  sujet,  je  me  permets  de  faire  remarquer 
que  le  fondeur  devrait  toujours  avoir  une  loupe  en  poche 
comme  le  mecanicien  a  un  vernier.  Si  ce  petit  appareil  se 
trouvait  dans  la  poche  du  fondeur  et  si,  de  temps  a  autre, 
la  loupe  passait  de  la  poche  a  la  main  pour  etre  mise  devant 
les  yeux,  je  suis  persuade  qu'au  bout  de  tres  peu  de  temps 
un  monde  nouveau  apparaitrait.  Vous  constateriez  que, 
dans  bien  des  trous  ou  il  y  a  une  matiere  quelconque  que 
Ton  qualifie  parfois  de  « laitier  »,  de  «  crasse  »,  de  n'importe 
quoi,  il  se  trouve  de  petits  grains  de  sable,  constitues  non 
pas  par  la  partie  argileuse  qui  est  trop  fine  pour  paraitre 
a  l'examen  de  la  loupe  ou  qui  s'est  scorifiee,  mais  par  des 
grains  de  silex  qui,  eux,  sont  plus  gros  et  ont  mieux  resiste 
a  Taction  de  la  temperature,  la  silice  etant  infusible  aux 
temperatures  pratiquement  obtenues.  II  faut  done,  quand 
on  trouve  de  la  matiere  dans  un  trou,  non  pas  conclure 
immediatement  a  la  presence  d'une  crasse,  terme  trop  vague, 
mais  bien  examiner  s'il  ne  s'agit  pas  de  sable. 

11  y  a  des  cas  ou  la  solution  du  probleme  vient  imme- 
diatement a  l'esprit  ;  lorsqu'un  gros  morceau  de  sable  s'est 
detache  du  moule,  on  voit  nettement  sur  la  piece  en  relief, 
la  fonte  qui  correspond  a  la  partie  de  sable  qui  s'est  detachee 
et,  bien  souvent,  on  retrouve  ailleurs  en  vide,  en  trou  dans 
la  piece,  l'equivalent  du  sable  qui  s'est  detache.  On  retrouve 
le  sable,  lorsque  la  piece  est  passee  au  jet  de  sable  ou  usinee. 
Mais,  en  general,  si  l'oeil  n'est  pas  exerce,  il  y  a  doute. 

D'ou  peut  provenir  ce  sable  ?  II  y  a  bien  des  causes.  La 
plus  simple  et  celle  a  laquelle  on  peut  le  plus  facilement 
remedier  vient  du  sable  tombe  dans  le  moule.  II  s'agit  ici 
d'une  negligence  pure  et  simple.  II  peut  y  avoir  aussi  des 
joints,  des  portees,  qui  sont  mal  faits,  il  peut  y  avoir,  autrc- 
ment  dit,  des  ecrasements,  le  remmoulage  peut  etre  fait  de 
travers,  du  sable  peut  se  detacher  a  la  coulee,  il  peut  y 
avoir  des  dartres  qui  proviennent  d'un  emballage  trop 
tenrlre,  ou  de  l'attaque  de  la  fonte  sur  une  paroi  trop  sechee, 
dont  le  sable  a  perdu  de  sa  solidite,  011  bien  la  couche  de 
nOir  est  trop  epaisse,  et  il,  s'est  pfoduit  a  cet  endroit  un 
ecaillage  »  qui  n'a  aucune  resistance,  ecaillage  qui  s'en  va 
a  la  coulee  et  qui  entraine  toujours  des  grains  de  sable. 

ii)  ( Conference  fajte  le  iy  janvier  1922  au  Siejre  social  de  l'Asso- 
cialion  Technique  de  fonderie,  10,  rue  de  Lancry. 


Tous  ces  cas,  vous  les  connaissez,  je  ne  vous  apprends 
rien  de  nouveau.  Mais  ce  qui  m'a  le  plus  frappe  a  ce  point 
de  vue,  e'est  que  si  les  mouleurs  attachent  beaucoup  d'im- 
portance  a  la  proprete  du  moule,  ils  n'en  attachent,  bien 
souvent,  aucune  au  jet  de  coulee.  Le  jet  de  coulee  est  fait 
sans  assez  de  soin.  On  se  dit  :  «  La  fonte  ne  fait  que  passer, 
il  est  inutile  de  perdre  son  temps  a  soigner  le  jet  de  coulee.  » 
II  ne  faut  pas  perdre  de  vue  que  toute  la  fonte  passe  par  le 
jet  de  coulee,  et  il  faut  eViter,  non  seulement  que  des  mor- 
ceaux  de  sable  puissent  etre  entraines  par  le  passage  de  la 
fonte  dans  le  jet  de  coulee,  mais  il  faut  egalement  que  ce 
jet  de  coulee  ait  une  resistance  parti- 
culiere,  et  j'en  arrive  a  la  conclusion 
qu'un  jet  de  coulee  doit  etre  mieux 
soigne  que  la  piece  dans  certains  cas, 
sinon  dans  la  majorite  des  cas.  II  est 
un  exemple  tout  a  fait  typique,  e'est 
celui  de  la  fabrication  des  cylindres 
de  motocyclettes.  Les  cylindres  de 
motocyclettes  sont  coules  en  source. 
Nous  eumes  pendant  un  certain  temps 
une  fabrication  de  cylindres  qui  ne 
marchait  pas.  II  y  avait  dans  la  piece, 
aux  abords  du  jet  en  A,  des  porosites 
que  nous  mettions  sur  le  compte  de 
la  fonte. 

La  fonte  etait  poreuse,  telle  etait  1'affirmation  generale. 
C  etait  a  une  periode  ou  nous  n'avions  pas  encore  l'expe- 
rience  d'aujourd'hui.  Je  n'avais  pas  ma  loupe  en  poche, 
cl'ailleurs  il  n'y  avait  pas  de  loupe  en  fonderie  a  ce  moment- 
la.  Comme  les  personnes  qui  conduisaient  cette  fabrication 
avaient  une  certaine  experience,  et  il  n-'etait  pas  douteux 
que  la  fonte  soit  en  jeu,  que  la  fonte  soit  poreuse,  il  n'y 
avait  rien  a  faire.  Nous  times  appel  au  laboratoire  dont 
la  reponse  inattendue  nous  surprit  grandement  :  «  Ce  n'est 
pas  de  la  fonte  que  provient.  le  defaut,  mais  du  moule,  car 
l'examen  microscopique  fait  voir  des  inclusions  de  sable.  » 
11  y  eut  des  protestations  ;  en  examinant  la  piece,  bien 
dessablee,  on  ne  voyait  pas  le  depart  de  sable.  On  regardait 
a  la  separation,  aux  portees  :  les  portees  etaient  tres  propres, 
la  separation  etait  propre,  done  le  sable  ne  venait  pas  de 
la  piece,  conclusion  :  «  Ce  n'est  pas  le  sable  qui  est  en  cause, 
le  laboratoire  a  mal  vu.  »  Mais  le  laboratoire  avait  de  meil 
leurs  yeux  que  les  notres,  et  il  avait  eu  l'idee  de  faire  dessa- 
bler,  non  pas  seulement  la  piece,  mais  le  jet  de  coulee. 
Eh  bien  !  si  le  memc  cas  se  presente  dans  votre  fonderie, 
si  vous  avez  des  pieces  qui  sont  poreuses  et  si  vous  n'en 
trouvcz  pas  les  raisons,  je  vous  conseille  de  faire  ce  que 
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nous  avons  fait  :  nettoyez  le  jet  de  coulee,  vous  trouverez 
peut-etre  ce  que  nous  avons  constate,  c'est  que,  a  l'endroit 
de  la  chute  de  la  fonte  en  B,  il  y  a  des  petites  dartres  sur  le 
jet  de  coulee.  C'est  ce  sable  qui,  entraine  dans  la  piece, 
provoque  les  porosites. 

Je  vous  indique  immediatement  un  remede  :  nous  avons, 
pour  couvrir  le  jet  de  coulee,  adopte  un  sable  de  moulage 
additionne  d'un  peu  de  melasse.  Ce  sable  est  beaucoup  plus 
resistant  que  le  sable  ordinaire.  Depuis  son  emploi,  les 
entrainements  de  sable  ont  completement  disparu  et  le 
pourcentage  de  cylindres  poreux  est  tombe  a  une  propor- 
tion tout  a  fait  insignifiante. 

Au  point  de  vue  entrainement  de  sable,  il  y  a  quelques 
cas  qui,  je  crois,  sont  connus  de  tous  les  fondeurs,  ainsi  d'ail- 
leurs  que  les  corrections  a  y  apporter.  Une  piece  en  noyau,  par 
exemple,  ne  doit  pas  etre  attaquee,  le  jet  donnant  perpen- 
diculaircment  au  noyau.  La  coulee  tangentielle  est  prefe- 
rable. Encore  faut-il  que  le  moule  soit  bien  solide,  mais, 
cependant,  l'experience  demontre  d'une  facoh  certaine  que 
la  coulee  tangentielle  respecte  beaucoup  mieux  le  moule 
que  le  noyau. 

Pour  les  grosses  pieces,  il  y  a  un  mode  de  coulee  tres 
en  honneur  dans  le  bassin  de  Liege,  appele  coulee  en  depres- 
sion. La  coulee  d'un  volant,  par  exemple,  se  fait  en  source 
avec  une  serie  de  branches  de  coulee  dont  la  section  va  en 
augmentant  depuis  l'entree  du  moule  jusqu'a  l'attaque  de 
la  piece. 


5«ctlon  A 

—  d'  —  a 
_  d*  _  c 


diametral  2.5 

— .  d°   3o 

 d°   35 


v7 


2 


3l 


Fig.  2. 

Le  dispositif  a  pour  but  d'amener  la  fonte  a  l'entree  de 
la  piece  a  une  pression  bien  inferieure  a  celle  qui  existerait, 
si  la  section  etait  conservee  reguliere  ou  si,  merae  comme 
certaines  fonderies  le  font,  la  section  du  jet  etait  plutot 
diminuee  a  l'entree  de  la  piece.  En  tous  cas,  les  praticiens 
qui  emploient  ce  procede  nous  ont  assure  que,  depuis  que 
la  coulee  en  depression  est  employee,  les  dartres  ou  entraine- 
ment de  sable  sont  completement  eliminees. 

Ori  confond  tres  souvent  le  sable  avec  le  laitier.  Un  exa- 
men  a  la  loupe  permet  d'identifier  l'un  et  l'autre.  Je  crois 
inteVessant  de  vous  signaler  deux  ou  trois  procedes  que 
j'ai  vu  employer  et  qui  ont  pour  but  d'eviter  l'entree  du 
laitier  dans  la  piece. 

C'est,  d'abord,  le  procede  Brunelli,  ou  la  coulee  lente 
dont  on  a  beaucoup  parle  ou  discute  ces  derniers  temps. 
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Je  n'y  reviendrai  pas.  D'autre  part,  nous  avons  trouve,  il 
y  a  quelques  annees  deja,  dans  The  Foundry,  un  procedd 
que  nous  appellerons  le  «  iiltre  »  et  que  nous  employons 
en  grand  pour  la  fabrication  des  cylindres  d'autos  et  des 
pieces  couteuses.  C'est  un  bloc  en  sable  blanc  pcrc6  de  15 
ou  20  petites  ouvertures  d'un  diametre  de  5  millimetres 
environ  qu'on  intercale  sur  le  chemin  de  la  fonte. 

Ce  procede  est  parfait. 

II  en  est  d'autres  que  j'ai 
vu  employer  en  Angleterre,  tou- 
jours  pour  la  fabrication  des 
cylindres  d'autos.  plus  simples 
et  qui,  d'apres  ce  que  j'ai  vu, 
donnent  en  pratique  des  resul- 
tats  aussi  bons. 

Dans  un  bassin  de  coulee,  on 
place  avant  la  coulee  un  bloc 
en  fonte  dans  lequel  on  a 
noye  une  tige  de  fer.  On  remplit 
le  bassin  de  fonte.  Le  joint 
forme,  s'appuyant  sur  le  sable, 
est  pratiquement  parfait. 

Lorsque  le  bassin  est  rempli,  on  enleve  le  bouchon,  on 
continue  a  verser  et  le  tout  se  passe  comme  si  la  piece  etait 
coulee  en  «  quenouille  ». 

Un  autre  procede  consiste 
dans  l'utilisation  d'une  feuille 
de  fer-blanc  d'une  epaisseur 
determinee  par  l'experience  — 
un  millimetre  ou  un  millimetre 
et  demi  suivant  les  cas.  — 
Cette  epaisseur  est  calculee 
pour  que  le  bassin  de  coulee  de 
fonte  puisse  se  remplir  avant 
que  la  feuille  ne  soit  fondue. 
Ce  procede  est  employe  sur 

une  tres  grande  echelle  depuis  1915  dans  une  fonclerie 
que  je  pourrais  citer.  II  donne  de  meilleurs  resultats  que 
le  precddent. 

Je  ne  vous  parlerai  pas  des  nombreuses  methodes  de 
coulee  speciales  ou  Ton  donne  a  la  fonte  un  mouvement  de 
giration  avant  de  la  faire  entrer  dans  le  moule  ;  elles  ont 
deja  ete  decrites  a  differentes  reprises. 

Je  vais  aborder  un  troisieme  defaut  qui  est,  lui,  d'habitude, 
rejete  sur  la  fonte  et  qui,  cependant,  dans  certains  cas  n'est 
point  imputable  a  la  fonte,  je  veux  parler  de  la  fonte  dure, 
de  la  fonte  blanche. 

II  y  a  des  pieces  qui,  au  cassage,  se  montrent  complete- 
ment blanches.  On  serait  assez  mal  venu  de  dire  que  le 
mouleur  est  en  cause  et  que  sa  responsabilite  est  engagee. 
Dans  ce  cas,  l'ouvrier  mouleur  n'a,  en  effet,  rien  a  voir  au 
rebut.  Le  contremaitre  et  le  patron  sont  cependant  respon- 
sables.  Mais  il  arrive  aussi  qu'une  piece  est  en  partie  tendre, 
tout  en  presentant  a  certains  endroits  des  points  blancs  ou 
meme  des  faces  completement  blanches.  Dans  ce  cas,  la 
fonte  peut  etre  mise  en  jeu,  mais  tres  souvent  le  mouleur 
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est  coupable,  parce  qu'il  n'a  pas  raisonne  suffisamment.  II 
est  bien  peu  de  fontes  parmi  celles  qu'on  emploie  d'une 
facon  courante  qui  ne  trempent  pas  La  fonte  trempera  done, 
quand  le  refroidissement  est  tres  rapide  par  exemple,  ou 
quand  la  tranche  de  coulee  est  placee  de  telle  facon  que  le 
remplissage  .du  cylindre  se  fasse  sans  circulation  de  fonte 
dans  un  endroit  determine. 

Je  vais  prendre  un  cas  vecu  dans  la  fabrication  des 
cvlindres  d'automobiles.  Dans  un  cylindre  d'auto,  la  coulee 

se  fait  d'une  facon  generate 
a  1' endroit  de  la  separation. 
Les  deux  faces  et,  speciale- 
ment,  les  douilles  d'attaches 
des  plaques  de  visite  sont  tou- 
jours  dures,  la  fonte,  en  effet, 
quand  elle  arrive  dans  cet  en- 
droit, y  reste ;  elle  y  est  imme- 
diatement  figee,  il  n'y  a  pas 
de  circulation  de  metal.  Ces 
parties  sont  d'habitude  plus  epaisses  que  les  parties  par  ou 
la  piece  est  coulee  ;  dans  ces  parties  d'enveloppe,  il  y  a 
d'habitude  4  millimetres,  5  millimetres  au  maximum  ;  aux 
douilles  de  plaques  de  visite  il  y  a  parfois  10  millimetres.  Si 
la  circulation  de  l'enveloppe  n'entrait  pas  en  ligne  de  compte, 
il  n'y  aurait  pas  de  raison  pour  que  la  partie  de  10  milli- 
metres soit  trempee  quand  les  parties  de  4  a  5  ne  le  sont 
pas.  Pourquoi  la  fonte  a-t-elle  agi  ainsi  ?  Parce  que  le  metal 
a  circule  dans  cet  endroit  pendant  un  certain  temps  et  que, 
lorsque  le  metal  s'est  arrete,  le  milieu  s'etait  suffisamment 
rechauffe,  pour  que  le  refroidissement  des  parties  de  4  milli- 
metres d'epaisseur  soit  suffisamment  lent  pour  permettre 
la  graphitisation.  Aux  plaques  de  visite,  au  contraire,  la 
fonte  s'est  arretee,  a  ete  saisie  par  le  moule,  plus  ou 
moins  froid,  et  s'est  refroidie  avant 
que  le  carbone  graphitique  n'ait 
eu  le  temps  de  se  former. 

Le  mouleur  qui  ne  pense  pas  a 
ces  considerations  est-il  condam- 
nable  ?  Je  ne  le  crois  pas.  II  a 
droit  aux  circonstances  attenuan- 
tes.  Ce  raisonnement  ne  peut, 
d'ailleurs,  se  faire  pratiquement 
que  pour  les  pieces  de  serie  parce 
qu'on  ne  peut  etablir  que  des 
hypotheses  et  il  faut  d'abord  veri- 
fier que  l'hypothese  est  exacte. 

Je  vais  aborder  d'autres  genres 
de  defauts  qui,  eux,  pretent  com- 

pletement  a  confusion  et  e'est  surtout  sur  ceux-la  que  je 
voudrais  attirer  votre  attention. 

II  s'agit  de  ce  que  nous  appclons  les  retraits,  les  soufflures 
et  les  retirures  ou  pourritures. 

Ouelques  indications  d'abord  sur  le  retrait. 

II  est  gcneralemcnt  admis,  mais  pas  unanimement,  que 
lorsqu'un  metal  est  soumis  a  unc  chaleur  de  plus  en  plus 
elcvee,  il  se  dilate  de  plus  en  plus.  En  chauffant,  le  volume 


du  metal  augmentera  done  d'une  facon  reguliere.  L expe- 
rience a  cependant  demontre  que  pour  certains  metaux  et 
dans  certaines  circonstances  de  composition  chimique,  la 
variation  n'etait  pas  reguliere  et  qu'il  y  avait  certains  points 
critiques,  certains  paliers  correspondant  a  des  periodes  pen- 
dant lesquelles  1' augmentation  de  volume  ne  suivait  pas 
l'augmentation  de  temperature  d'une  facon  stricte. 

Une  question  a  ete  posee  a  ce  sujet  a  differentes  reprises, 
qui  n'est  pas  encore  resolue.  C'est  de  savoir  ce  qui  se  passe 
au  dela  d'une  certaine  temperature,  1.200  a  1.300  degres 
pour  la  fonte.  On  se  demande  si,  au  dela  de  certaines  tempe- 
ratures, le  volume  continue  a  augmenter  ou  bien,  si  le 
volume  diminue,  realisant  ainsi  le  ph6nomene  que  nous 
connaissons  tous,  qui  se  rapporte  a  l'eau  se  congelant  a 
4  degres  et  ayant  a  ce  point  son  maximum  de  densite. 

La  question  est  excessivement  importante.  Je  ne  vous 
apporte  pas  ce  soir  sa  solution,  mais  cependant  j'amene,  je 
crois,  une  petite  documentation  supplementaire.  A  l'appui 
de  cette  hypothese,  qu'a  partir  d'une  certaine  temperature 
le  volume  decroit  au  lieu  d' augmenter  regulierement,  il  est 
signale,  que  lorsqu'on  jette  sur  le  metal  d'une  poche  en 
fusion  un  morceau  de  fonte,  ce  dernier  surnage.  Si  nous 
appliquons  a  cette  constatation  le  raisonnement  applique 
sur  un  corps  qui  flotte  sur  l'eau,  nous  dirons  :  «  Ce  morceau 
de  fonte  solide  flotte  sur  la  fonte  liquide,  la  fonte  solide  est 
done  moins  dense  que  la  fonte  liquide.  » 

Voyons  un  peu  ce  qui  se  passe  non  pas  pour  la  fonte  pour 
laquelle  nous  n'avons  pas  de  documentation,  mais  pour 
l'aluminium  pour  lequel  il  y  en  a  une,  exacte  ou  erronee  — 
je  n'en  sais  rien.  Les  indications  que  je  vais  vous  donner 
ont  ete  extraites  de  la  revue  de  Metal  Industry  d'avril  1921  ; 
d'apres  une  etude  faite  par  M.  Edwards,  dont  le  nom  se 
repete  tres  sou  vent  dans  les  recherches  scientifiques  anglaises- 
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Cet  article  a,  d'ailleurs,  ete  reproduit  par  la  Revue  de  la 
Metallurgie.  Ces  Messieurs  ont  determine  quelle  etait  la 
densite  de  l'aluminium  pur  a  des  temp6ratures  variant  de 
20  a  1. 100  degres.  Je  n'entrerai  pas  dans  les  details  des 
procedes  employes.  Deux  methodes  completcmcnt  diffe- 
rentes ont  abouti  a  des  chiffres  sensiblement  egaux. 

Au  refroidissement,  jusqu'a  la  temperature  de  solidifi- 
cation de  6580  centigrades,  la  densitd  augmente  reguliere- 
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ment,  suivant  une  voie  lineaire.  Arriv6  a  la  temperature  de 
solidification,  il  y  a  maintien  de  la  temperature  pendant 
que  la  solidification  s'opere.  Pendant  cette  operation 
meme  la  densite  passe  de  2,38  environ  a  2,6  environ  et  la 
solidification  etant  faite,  le  retrait  continue  a  se  faire  d'une 
facon  reguliere. 

Avant  d'arriver  a  la  conclusion  que  je  veux  vous  signaler, 
notez  qu'il  y  a  dans  cette  courbe  une  indication  precise 
excessivement  importante  pour  le  fondeur.  D'une  facon 
generale,  je  crois  que  lorsque  nous  parlons  du  retrait  que 
fait  un  metal,  nous  avons  dans  l'esprit  la  diminution  de 
dimensions  lineaires  ou  de  volumes  depuis  la  temperature 
de  fusion  jusqu'a  la  temperature  de  solidification.  C'est  une 
erreur.  Le  retrait  total  est  beaucoup  plus  fort  que  ce  que 
les  coefficients  habituels  nous  indiquent.  On  admet  a  peu 
pres  8  a  9  dixiemes  pour  la  fonte,  on  admet  1,3  a  1,5  pour 
les  alliages  d'aluminium,  1,5  pour  l'aluminium  pur,  1,2, 
1,3,  1,5  pour  les  bronzes,  mais  ce  retrait  ou  cette  portion 
de  retrait  n'est  relative  qu'a  la  diminution  de  volume 
depuis  la  temperature  de  solidification,  jusqti'a  la  tempe- 
rature du  milieu  ambiant,  c'est  ce  qu'on  appelle  le  «  retrait 
du  modeleur  ». 

On  pretend-  que  le  retrait  entre  la  solidification  et  l'etat 
liquide  n'interesse  pas  le  mouleur.  Je  ne  partage  pas  cette 
affirmation,  qui  n'est  exacte  que  dans  le  cas  d'un  corps 
massif  renourri  par  des  masselottes  suffisantes  ;  mais  dans 
le  cas  d'une  partie  massive  entouree  de  parties  minces,  ces 
dernieres  peuvent  etre  completement  solidifiees  quand  le 
restant  de  la  piece  est  encore  a  l'etat  liquide. 

Le  retrait  a  partir  de  l'etat  liquide  et,  a  fortiori,  le  retrait 
a  partir  de  la  solidification,  se  fera  dans  cette  partie  au 
detriment  de  la  forme  de  la  piece  en  y  laissant  un  creux 
plus  ou  moins  important  ou  en  provoquant  le  detachement 
de  la  partie  massive  de  la  partie  mince  et  en  amenant  des 
cassures,  l'une  ou  l'autre  hypothese  se  realisant  suivant  les 
conditions  de  la  piece. 

Lorsque  j'ai  vu  ces  resultats,  je  n'en  ai  pas  ete  autrement 
surpris  et,  quoique  je  ne  puisse  pas  demontrer  que  la  densite 
de  la  fonte  suive  les  memes  variations,  j'ai  neanmoins  eu 
l'impression  qu'il  en  etait  de  meme.  J'ai  verifie  si  un  mor- 
ceau  d'aluminium,  que  Ton  jette  sur  une  poche  d'aluminium 
en  fusion,  flotte  ou  va  au  fond.  Le  morceau  d'aluminium 
flotte  et,  cependant,  cet  aluminium  a  200  est  plus  dense 
que  l'aluminium  dans  la  poche  ;  il  a  a  cette  temperature 
une  densite  de  2,7  et  a  l'etat  ou  je  le  trouve  dans  la  poche, 
£'est-a-dire  vers  7500,  sa  densite  est  de  2,35.  Je  ne  veux  pas 
dire  que  la  fonte  agit  d'une  facon  analogue,  mais  j'enleve, 
je  crois,  toute  la  valeur  a  l'argument  signale,  que  la  fonte 
a  l'etat  liquide  est  plus  dense  que  la  fonte  a  l'etat  solide, 
parce  qu'un  morceau  de  fonte  solide  surnage  sur  la  fonte 
liquide. 

Dans  la  majorite  des  cas,  comment  cette  diminution  de 
volume  du  metal  doit-elle  se  realiser,  comment  le  retrait 
doit-il  se  marquer  dans  la  piece  ? 

J'estime  que,  le  plus  souvent,  le  retrait  a  proprement 
parler  ne  peut  se  marquer  que  par  le  bris  des  pieces.  Si 


nous  avons  une  piece  ferm6e,  si  la  dimension  de  la  section, 
si  la  longueur  et  l'encombrement  de  la  piece  sunt  suffisam- 
ment  grands  et  si  la  resistance  de  l'interieur  est  suffisamment 
forte,  il  y  aura,  lorsque  la  piece  aura  ete  solidifiee,  un  rap- 
prochement des  molecules,  le  retrait  du  modeleur  joue 
alors,  mais  si,  a  un  moment  donne,  la  resistance  de  l'inte- 
rieur est  trop  forte,  le  rapprochement  ne  pourra  pas  se  faire, 
et  les  molecules  tendant  a  se  rapprocher  de  l'interieur,  il 
y  aura  fissure  au  centre,  la  piece  sera  ielee. 

La  encore  on  peut  dire  que  le  mouleur  n'est  pas  en  faute, 
qu'il  s'agit  d'un  manque  de  resistance  du  metal,  ou  bien 
que  le  metal  fait  du  retrait,  ce  contre  quoi  nous  ne  pouvous 
rien  puisque  c'est  une  loi  naturelle  que  nous  ne  pouvons 
que  constater.  La  encore,  Messieurs,  bien  souvent  le  mouleur 
a  tort  de  raisonner  de  cette  facon,  le  mouleur  ne  doit  pas 
supposer  que  pour  lui  faire  plaisir,  la  fonte  ne  se  retirera 
pas.  La  loi  naturelle  existe  ;  nous  devons  la  subir,  quitte  a 
prendre  les  dispositions  necessaires  pour  que  le  rapproche- 
ment des  molecules  puisse  se  faire.  Dans  bien  des  cas, 
lorsque  la  piece  fele,  la  responsabilite  du  mouleur  est  com- 
plete, soit  que  l'interieur  ait  ete  trop  dur,  soit  qu'une  arma- 
ture ait  gene  le  retrait  et  n'ait  pas  permis  au  sable  de  se 
comprimer  suffisamment,  soit  que  des  masselottes  n'aient 
pas  ete  ajoutees  pour  maintenir,  a  temperature  convenable, 
les  parties  minces  ou  faibles  sur  lesquelles  des  tensions 
speciales  doivent  s'exercer. 

Les  soufflures  sont  occasionnees  par  des  gaz  qui  sont 
enfermes  dans  l'interieur  de  la  masse.  Ces  gaz  peuvent 
provenir  de  differentes  sources  :  du  metal,  du  noyau,  du 
moule,  des  gaz  qui  sont  entraines  dans  le  moule  pendant 
la  coulee.  Je  ne  m'arreterai  pas  sur  les  gaz  du  metal,  si 
interessante  que  soit  la  question. 

Examinons  la  coulee  d'une  piece  determinee.  La  coulee 
se  fait  en  source.  Le  remplissage  de  cette  piece  va  se  faire, 
par  exemple,  en  20  secondes.  Pendant  ces  20  seconder,  tous 
les  gaz  qui  se  trouvaient  dans  le  moule  (le  vide  n'etant 
pas  fait  dans  le  moule),  auront  du  sortir  par  les  pores  du 
moule.  Autrement,  si  la  sortie  des  gaz  fournis  par  la  com- 
bustion des  matieres  de  moulage  par  le  metal  en  fusion  ne 
se  fait  pas  assez  rapidement,  il  y  aura  une  surpression  des 
gaz  accumules  qui  empechera  la  fonte  d'arriver  a  la  partie 
superieure  du  moule  et  qui,  d'une  facon  generale,  ne  per- 
mettra  a  la  fonte  que  d'arriver  sur  la  partie  circulaire  du 
dessus  du  moule.  Quand  on  a  un  pareil  defaut,  auquel  on 
applique  l'expression  de  «  sucage  »  interieur,  on  declare 
d'une  facon  categorique  que,  la,  il  y  a  une  retirure.  Le 
metal,  en  se  refroidissant,  a  tire  sur  la  partie  superieure  ? 

Quel  est  le  remede  a  appliquer  a  cet  etat  de  choses  ? 
C'est  assez  simple.  La  coulee  a  ete  trop  rapide  :  il  faut  la 
regler  de  telle  facon  que  la  vitesse  de  remplissage  du  moule 
ne  soit  pas  trop  grande  pour  que  les  gaz  du  moule  puissent 
sortir  par  les  pores  du  sable.  Nous  arriverons  ainsi  a  la 
coulee  lente,  preconisee  par  certains  d'entre  vous  et  dont 
M.  Ronceray,  par  des  echantillons  probants,  a  demontre 
la  possibility  et  meme  la  necessite  dans  certains  cas  ! 

La  coulee  lente,  c'est  tres  bien,  me  direz-vous,  mais  il  y 
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en  a  beaucoup  qui  la  craignent ;  je  prefere  la  coulee  rapide 
et  puisque  les  gaz  doivent  s'en  aller,  mettre  au-dessus  de 
la  piece  un  event  ou  une  masselotte.  Cela  ne  va  pas  toujours. 
Bien  souvent,  quand  on  casse  la  masselotte,  on  trouve  sous 
la  cassure  toute  une  serie  de  pourritures  qui  ne  sont  que 
des  soufflures  pouvant  etre  expliquees  de  la  facon  suivante. 

Prenons  le  cas  de  la  coulee  d'une  piece  plus  ou  moins 
developpee,  attaquee  en  source.  Pour  permettre  l'evacua- 
tion  des  gaz,  une  masselotte  bien  conditionnee  sera  placee 
a  la  partie  superieure. 

Apres  coulee,  on  s'apercevra  parfois  que  sous  cette  masse- 
lotte se  trouve  une  matiere  tout  a  fait  poreuse,  defaut 
impute  a  la  retirure  du  metal.  La  fonte  est  alors  mise  en 
cause  et  on  decide  soit  de  changer  les  melanges  de  fonte, 
soit  d'augmenter  la  masse  destinee  a  renourrir  la  piece  dans 
la  masselotte,  solution  qui  est,  d'ailleurs,  la  meilleure, 
quoique  basee  sur  un  raisonnement  faux.  Et  dans  bien  des 
cas,  si,  pas  toujours,  la  verification  de  l'inexactitude  de 


7-  Fig.  8. 


l'hypothese  est  relativement  facile  a  faire,  car  la  suppression 
du  jet  de  remonte  d'un  moule  etabli  dans  de  bonnes  condi- 
tions conduit  a  la  fabrication  d'une  piece  indemne. 

En  effet,  la  fonte  ayant  rempli  le  moule,  les  gaz  qui  se 
trouvent  a  la  partie  superieure  ont  suivi  une  loi  qui  n'est  pas 
observee  seulement  par  la  matiere,  mais  par  beaucoup  de 
nos  travailleurs.  Ces  gaz  ont  voulu  suivre  la  loi  du  moindre 
effort.  Les  sorties  constitutes  par  les  pores  du  sable  etaient 
insuffisantes  pour  eux  et  ils  se  sont  precipites  vers  la  sortie 
la  plus  large.  Permettez-moi  une  comparaison  peut-etre  un 
peu  triviale  :  supposons  une  salle  de  cinema,  avec  toute 
une  serie  de  petites  ouvertures  sur  les  cotes  et  dans  le  fond 
une  grande  porte.  Je  suis  persuade  que,  si  un  incendie 
delate,  les  spectateurs  du  cinema  n'essaieront  pas  de  se 
faufiler  chacun  par  les  petites  ouvertures,  mais  que,  d'une 
facon  tout  a  fait  instinctive,  le  monde  se  precipitera  vers 
la  grande  porte  et  il  y  aura  obstruction,  desordre  et  peut- 
etre  catastrophe.  C'est  un  phenomene  du  meme  genre  qui 
se  passe  a  l'entree  du  jet. 

Quand  la  fonte  entre  dans  le  moule,  les  gaz  qui  s'y  trou- 
vaient  et  les  gaz  provenant  de  la  decomposition  des  matieres 
du  moule  ont  tendance  non  pas  a  sortir  par  les  pores  du 
sable,  mais  a  se  precipiter  tous  par  l'ouverture  du  jet  de 
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remonte  ou  il  se  produit  des  engorgements  et,  a  un  moment 
donne,  un  melange  de  la  fonte  arrivant  a  cet  endroit  et 
des  gaz  qui  n'ont  pas  pu  s'echapper.  C'est  cette  action  qui 
provoque  les  pourritures  parfois  tres  fortes  que  Ton  cons- 
tate a  la  partie  inferieure  du  jet  de  remonte. 

II  y  a  line  autre  explication  plus  scientifique  qui  est  la 
suivante  :  meme  si  la  somme  des  ouvertures  real;  sees  par 
les  pores  du  sable  est  egale  a  la  section  du  jet,  les  gaz  auront 
encore  tendance  a  s'echapper  par  l'ouverture  du  jet  de 
coulee  a  cause  de  1' augmentation  enorme  des  pertes  de 
charge  realisees  dans  1' ensemble  des  pores  du  sable. 

11  y  a  des  soufflures  ou  des  retraits  suivant  les  croyances 
generates,  qui  sont  occasionnes  par  les  noyaux. 

Le  croquis  ci-contre  represente  une  buselure  en  bronze 
coulee  en  source  avec  masselotte  a  la  partie  superieure. 
Bien  souvent,  Ton  rencontre  en  dessous  de  la  masselotte 
une  cavite,  qui  parfois  se  prolonge  dans  la  masselotte. 
Dans  certains  cas,  elle  se  fnontre  sous  forme  d'un  refus 
contre  le  noyau.  Ce  defaut  est  denomme  retrait,  retirure, 
alors  que  ni  l'une  ni  l'autre  de  ces  actions  n'est  en  jeu  et 
qu'il  s'agit  purement  et  simplement  d'une  soufflure. 

Je  ne  vous  donnerai  pas  d'explications,  je  vous  citerai 
seulement  un  fait.  Nous  avions  a  faire  toute  une  serie  de 
petites  buselures  en  bronze,  pas  bien  fortes,  des  buselures 
qui  pouvaient  peser  80  a  90  grammes  maximum  et  qui  nous 
donnaient  beaucoup  d'ennui  :  les  trois  quarts  des  pieces 
venaient  soufflees.  Le  bronze  dont  on  se  servait  etait  cons- 
titue  depuis  des  annees,  c'est  un  bronze  dont  la  composition 
est  depuis  longtemps  connue  ;  les  appareils  de  fusion  etaient 
toujours  les  memes,  le  metal  etait  done  identique  a  lui- 
meme  et  j'avais  la  conviction  qu'on  ne  devait  pas  chercher 
de  ce  cote  la  cause  de  la  non-reussite.  J'avais  heureusement 
affaire  a  un  contremaitre  qui  se  pretait  a  tous  les  essais  et 
le  triage  que  je  lui  avais  demande  de  faire  fut  fait  dans  de 
bonnes  conditions.  Je  lui  avais  dit  :  «  Vous  avez  des  pieces 
ou  les  trous  d'air  du  noyau  sont  remplis  de  metal.  Est-ce 
normal  ou  anormal  ?  » II  m'avait  repondu  :  «  C'est  anormal.  » 
Je  lui  demandai  alors  quelle  pouvait  etre  l'influence  de 
ce  remplissage  du  trou  d'air  par  le  metal.  II  me  repondit 
qu'il  n'y  en  avait  aucune  :  «  C'est  le  retrait  »,  pretendait-il. 
Je  suis  bien  d'accord  avec  vous,  lui  dis-je,  mais  nous  avons 
fait  le  triage,  et  sur  une  serie  de  pieces,  nous  avons  mis 
de  cote  celles  qui  avaient  le  trou  d'air  libre,  et  celles  qui 
avaient  le  trou  d'air  bouche  de  metal  apres  dessablage  et 
denoyautage;  parmi  les  premieres,  dont  le  trou  d'air  etait 
libre,  nous  n'avons  pas  de  rebut  et,  parmi  les  secondes,  il 
y  a  58  pieces  bonnes  et  29  mauvaises.  Je  dis  alors  a  mon 
contremaitre,  qui  le  comprit  et  qui  est  gueri  de  sa  manie 
de  voir  du  retrait  partout,  de  laisser  le  metal  en  paix  lors- 
qu'il  verrait  ce  defaut  et  de  chercher  parmi  les  aleas  de  notre 
metier.  Nous  avons  protege  les  trous  d'air  par  la  suppression 
de  la  masselotte  qui  venait  tout  contre  la  portee  ;  le  metal 
avait  beau  jeu  de  passer  par  la  bavure  laissee  entre  l'inte- 
rieur  de  la  port6e  du  moule  et  la  portee  du  noyau. 

En  supprimant  la  masselotte,  la  bavure  se  marquait  a 
l'entree  de  la  piece,  mais  le  metal  etait  de  suite  refroidi  ct 
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le  trou  d'air  restait  completement  libre.  Nous  avons  con- 
tinue cette  fa9on  de  couler  pour  des  buselures  en  bronze 
assez  importantes,  3  kilos  environ,  si  mes  souvenirs  sont 
exacts. 

Le  meme  raisonnement  peut  s'appliquer  aux  poulies.  Un 
de  mes  bons  collegues  d'Ampain,  une  petite  ville  a  20  kilo- 
metres de  Liege,  un  de  mes  bons  amis  que  je  me  fais  un 
peu  scrupule  d'attaquer  a  380  kilometres  de  distance,  mais 
qui  me  retrouvera  d'ailleurs  a  Liege,  ne  croit  pas  aux  souf- 
flures.  II  n'y  croit  pas,  parce  qu'il  ne  s'agit  pas  pour  lui  de 

buselures,  mais  de  roues  et 
d'acier  au  lieu  de  fonte  ou  de 
bronze.  Je  regrette  beaucoup 
de  n'etre  pas  d'accord  avec  lui 
mais  la  documentation  qu'il 
m'a  donnee  demontre  que  c'est 
la  soufflure  qui  l'emporte,  et 
que,  meme  pour  l'acier,  qui, 
parait-il,  fait  un  retrait  extra- 
ordinaire —  ce  dont  je  me  per- 
mets  de  douter  — ■  le  retrait 
n'a  absolument  rien  a  faire  et 
que  c'est  le  mouleur  qui  doit 
chercher  a  eviter  le  defaut. 

Dans  les  poulies  en  fonte 
comme  en  acier,  un  defaut  assez 
courant  consiste  dans  une  cavite 
se  produisant  au  moyeu  a  l'in- 
terieur  de  celui-ci,  se  marquant 
contre  la  paroi  du  noyau.  On 
suppose  que  le  moyeu  etant 
massif,  les  bras  plus  minces 
se  refroidissant  les  premiers,  le  moyeu  remplit  l'office  de 
masselotte  et  renourrit  les  bras  a  son  detriment  propre. 

Pour  eviter  le  defaut,  certains  volants  en  acier  ont  ete 
coules  debout.  Le  defaut  n'a  pas  ete  elimine  et  s'est  marque 
au-dessus  du  noyau,  ou  en  dessous  du  bras  coule  dans  la 
partie  superieure. 

J'estime  que  la  retirure  ne  peut  pas  etre  raise  en  cause, 
car  si  retirure  il  y  a,  pourquoi  le  defaut,  au  lieu  de  se  pro- 
duire  en  a,  ne  se  produit-il  pas  en  b,  le  bras  11,  tirant  sur 
cette  partie  comme  le  bras  1  tire  sur  la  partie  a  ?  L' affir- 
mation que  le  bras  1  tire  sur  a,  est  du  reste  assez  osee,  car 
ce  deplacement  de  matiere  en  a  de  bas  en  haut  est  assez  diffi- 
cile a  concevoir. 

De  plus,  s'il  n'y  a  pas  de  cavite  en  b,  il  n'y  a  qu'un  raison- 


nement possible,  c'est  de  supposer  que  le  moyeu  dans  son 
entier  renourrit  sa  propre  partie  inf6rieure,  et  Ton  peut  se 
demander  alors  pourquoi  une  cavite  ne  se  produit  pas  en  c, 
ce  qui  serait  tout  a  fait  normal  dans  l'hypothese  envisagee. 

Du  reste,  dans  cette  facon  de  couler,  la  cavit6  en  c,  devrait 
remplacer  la  cavite  a. 

Mon  explication  est  la  suivante  :  le  noyau,  place  hori- 
zontalement,  n'etait  pas  dans  des  conditions  suffisantes, 
soit  de  composition  ou  de  sechage  et  une  grande  partie  des 
gaz  formes  par  la  combustion  se  sont  degages  de  bas  en 
haut,  ce  qui  est  normal,  et  sont  entres  dans  la  masse  liquide 
tres  importante  du  moyeu.  La  forme  des  cavites  peut  s'ex- 
pliquer  par  la  surpression  agissant  sur  un  metal  semifige. 

Quand  Taction  des  gaz  se  produit  avant  le  refroidisse- 
ment  de  la  premiere  croute,  ces  gaz  doivent  entrer  dans 
la  matiere  et  y  provoquer  les  soufflures  decouvertes  seule- 
ment  apres  usinage. 

Une  solution  a  adopter  pour  ces  volants  en  acier  aurait 
ete  de  diminuer  l'epaisseur  de  la  matiere.  Nous  sommes 
tout  a  fait  d'accord.  Cette  solution  est  logique,  car  en 
diminuant  la  matiere,  moins  de  calories  sont  apportes  tout 
autour  du  noyau,  la  decomposition  de  celui-ci  est  moins 
complete  et  moins  lente.  II  y  a  moins  de  surpression  et  le 
metal  qui  l'entoure  est  plus  rapidement  refroidi.  Ces  deux 
facteurs  agissent  done  tous  deux  pour  diminuer  le  defaut. 
Du  reste,  en  examinant  regulierement  les  rebuts  et  surtout 
dans  les  fonderies  qui,  comme  la  notre,  font  les  series,  il 
est  permis  de  trouver  des  exagerations  de  ces  defauts  qui, 
elles,  sont  tout  a  fait  indiscutables. 

C'est  ainsi  que  dans  le  cas  de  nos  buselures  en  bronze, 
nous  avons  eu  l'occasion  de  trouver  une  piece  ou  il  ne 
restait  plus  qu'une  vraie  pellicule  de  metal;  toute  la  piece 
etait  soufflee,  il  n'en  restait  plus  que  le  dixieme  en  poids. 

Le  meme  raisonnement  peut  etre  tenu  pour  la  fonte 
malleable.  J'ai  eu,  ces  temps  derniers,  l'occasion  d'usiner 
des  pieces  en  fonte  malleable  coulees  dans  la  region  de 
Herstal.  Une  douille  evidee  par  un  noyau  carre  presentait 
sur  la  presque  totalite  des  pieces,  une  cavite  denommee 
retirure.  Nous  en  avons  meme  rencontre  une  ou  la  douille 
etait  a  moitie  creuse  et  ou  le  defaut  se  montrait  sous  un  des 
plus  beaux  aspects  de  la  soufflure. 

La  confusion  entre  la  soufflure  et  la  retirure  etant  suffi- 
samment  etablie,  je  crois  interessant  de  finir  cette  question 
par  la  communication  de  determinations  de  pertes  au  feu 
de  sable  a  noyau  de  differentes  compositions,  indiquees  sur 
le  tableau  ci-dessous  : 


Formule 

Sahle 
Hermessler 
fort. 

Sable  blanc 
An  vers. 

Dextrine. 

Colo- 
phane. 

Glutrin. 

Huile 
de  Lin. 

Crottin. 

Emeri. 

Solution 
Silicate 
de  soude. 

F  O    S  17 

44  L 

21.440 

F  O    S  30 

44  1, 

i  kg. 

i  1/2  kg. 

I  I/3I 

I  I 

F  O    S  33 

44  1, 

1/2  kg. 

I  1/41 

3/41 

F  O    S  36 

44  1. 

1/2  kg. 

I  1/41 

I 

F  O    S  39 

44  1, 

3/1  kg. 

0,l8 

i  :  3  =  831 

F  O    S  31 

44  h 

3  1/ 

2  1/ 

F  O    S  32 

2  kg. 

3  kg. 

41.880 

n4 
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Les  resultats  sont  reportes  sur  les  diagrammes  ci-aprds. 
Le  premier  diagramme  represente  la  perte  au  feu  de  diffe- 
rents  sables  portes  a  des  temperatures  allant  jusqu'a  11500. 

La  deuxieme  serie  de  diagrammes  represente  les  resultats 
obtenus  en  partant  de  sable  prealablement  desseche  a  2000 
et  porte  ensuite  a  des  temperatures  de  1000,  1100,  12000., 
le  temps  de  chauffage  etant  de  10,  20  et  30  secondes. 

On  a  note  la  difference  de  perte  au  feu  donnee  par  des 
compositions  de  sable  blanc  agglutine  en  passant  de  la  for 
mule  31  qui  comprend  le  maximum  d'agglutinant  et  qui 
conduit  au  maximum  de  perte  au  feu,  a  la  formule  33  ou 
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les  agglutinants  ont  ete  reduits  au  minimum  et  qui  indique 
des  pertes  au  feu  nettement  inferieures  aux  formules  30 

et  36. 

Le  sable  17,  forme  de  sable  fort  et  de  crotin,  donne  des 
pertes  a  la  fusion,  done  des  degagements  de  gaz  superieurs 
a  la  majorite  de  deux  categories. 

C'est  une  indication  precieuse  pour  la  these  defendue 
precedemment,  car  il  est  dans  les  idees  courantes  que  ce 
sable  degage  moins  de  gaz  que  le  sable  blanc  agglutine. 

La  composition  39  n'est  pas  pratique.  Le  sable,  apres 
scchage,  est  dur  comme  caillou  et  rend  le  denoyautage 
impossible.  La  perte  au  feu  est  une  des 
plus  petites  constatees  et  nous  ne  nous 
sommes  servis  de  ce  sable  que  pour  les 
recherches 
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LISfiRLs  NOIRS  ET  POURRITURES 

Je  suis  arrive  a  la  conclusion  de  la 
formation  des  Hseres  noirs  et  des  pourri- 
tures,  aprds  certaines  constatations  que 
voici,  exposees  tres  rapidement.  Nous 
avions  en  fabrication,  et  je  reprendrai 
l'exemple  cite  ant6rieurement,  des  carters 
de  motocyclettes  qui  Staient  coules  avec 
l'evidement  du  palier  en  dessous. 

On  retrouvait  toujours  a  l'interieur  du 
palier  un  trou,  une  cavite  qui  etait  impu- 
tee  au  retrait,  a  la  retirure.  La  logique 
nous  fit  dire  ceci :  «  Si  c'est  une  retirure, 
nous  allons  mettre  un  jet  de  remonte  et  la 
retirure,  la  pourriture  va  remonter.  »  Au 
fur  et  a  mesure  que  nous  mettions  des 
jets  plus  gros,  le  trou  devenait  de  plus 
en  plus  gros.  La  solution,  encore  une  fois, 
a  ete  la  suppression  de  la  masselotte  et 
l'augmentation  de  matieres  au  palier  en 
faisant  le  palier  plein.  En  cassant  ces 
pieces,  on  ne  trouva  aucune  porosite  dans 
toute  l'epaisseur,  la  fonte  se  montrait 
d'une  sante  parfaite. 

Un  autre  exemple  typique  fut  celui  des 
cylindres  de  motos,  croquis  ci-contre,  avec 
l'amorce  des  deux  chambres.  Une  des 
deux  chambres  etait  plus  fortement  ecar- 
tee  du  cylindre  que  l'autre.  Aprds  alesage, 
de  temps  en  temps,  tres  souvent  meme,  on 
decouvrait  a  la  partie  inferieure  des  poro- 
sites,  et  a  l'essai  au  petrole  ou  a  la  pres- 
sion,  le  cylindre  perdait.  En  cassant  les 
pieces,  nous  nous  apercumes  que  sur  cer- 
taines d'entre  elles,  il  y  avait,  a  la  partia 
exterieure,  ce  que  j  'appelle  un  « lis6re » noir, 
e'est-a-dire  une  matiere  noire  spongieuse, 
tout  a  fait  exterieure,  sur  une  6paisseur 
de  2  a  3  dixiemes.  Sur  d'autres  cylindres. 
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ce  lisere  noir  prenait  de  l'epaisseur  et,  sur 
d'autres  pieces,  le  Iis6r6  noir  s'6tait  trans- 
forme'  en  une  grosse  pourriture,  en  un 
gros  d£faut  que  nous  avons  appele  pourri- 
ture, qui  etait  entame  par  l'alesage  et 
qui  ne  laissait  pas,  entre  la  pourriture  ct 
l'alesage,  une  partie  de  m6tal  suffisante 
pour  assurer  l'etancheite  a  la  piece.  Ce 
defaut  se  produisait  toujours  dans  la 
partie  la  plus  resserree. 

Nous  avons  alors  mis  du  sable  blanc 
avec  une  des  compositions  que  je  vous  ai 
indiquees  sur  une  des  deux  parties,  et 
nous  avons  continue  de  placer  a  la  partie 
superieure  du  sable  de  moulage  ordinaire.  J2  4 
Nous  avons  coule,  nous  avons  casse  la 
piece  et  nous  nous  sommes  apercu  que 
la  partie  inferieure  etait  tout  a  fait  saine, 
qu'il  n'y  avait  plus  de  trace  de  lisere  noir, 
mais  a  partir  de  la  separation  du  sable  blanc  et  du 
sable  de  moulage,  un  tout  petit  lisere  noir  se  montrait. 
Nous  en  avons  conclu  que  ce  lisere  noir  etait  provoque  par 
le  peu  de  porosite  du  sable  qui  se  trouvait  dans  cette  partie- 
la  — •  ce  sable  etait  fortement  brule  —  par  la  fonte  qui 
I'emprisonnait.  Les  gaz  en  quantite  abondante  formes  dans 
ce  petit  coin  de  sable,  ne  trouvant  pas  suffisamment  de 
pores  pour  sortir  du  moule,  il  y  avait  en  cet  endroit  une 
surpression  des  gaz  qui  attaquaient  le  metal  en  fusion  plus 
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on  moins  fortement.  Quand  ils  l'attaquaient  faiblement,  on 
n'avait  que  le  lisere,  quand  ils  l'attaquaient  plus  fortement. 
on  avait  la  veritable  pourriture. 

Ces  esp£ces  de  surpressions,  ces  veritables  volcans  qui 
ont  ete  supposes  se  produire  dans  une  piece,  on  les  constate 
lorsqu'on  d6terre  une  piece  a  une  temperature  suffisamment 
elev£e.  Dans  les  parties  coincees,  on  voit  a  certaines  places 
de  veritables  projections  de  sable,  qui  indiquent  qu'en 
toutes  ces  parties,  il  y  a  des  gaz  qui  tendent  a  sortir  du 
moule.  C'est  une  constatation  qu'il  vous  sera  possible  de 
faire  quand  vous  le  voudrez. 

Nous  avons,  a  la  suite  de  ces  constatations,  essaye  de 
faire  des  6prouvettes-types,  et  nous  avons  coule  une  serie 
de  2  6prouvettes  r^alisant  a  peu  pres  un  alesage  de  cylindres 
d'automobile,  en  faisant  varier  leur  ecartement. 


Quand  l'ecartement  est  de  2  a  3  millimetres  seulement, 
on  constate  un  tres  fort  lisere  ayant  2  a  3  millimetres 
d'epaisseur.  Au  fur  et  a  mesure  que  Ton  ecarte  les  deux 
buselures,  le  lisere  diminue  en  longueur  et  en  epaisseur. 
Cette  constatation  nous  conduit  a  eliminer  la  possibility 
d'une  retirure.  II  y  a  encore  une  autre  raison,  c'est  que  si 
retirure  il  y  avait,  la  partie  inferieure  des  masselottes  serait 
saine,  etant  renourrie  par  la  partie  superieure.  Or,  ce  n'est 
pas  le  cas,  le  lisere  existe  sur  toute  la  hauteur  des  pieces. 

II  est  un  autre  exemple  tres  typique.  Des  buselures  mou- 
lees  en  deux  parties  presentent  parfois  des  pourritures 
correspondant  avec  le  joint.  Dans  ce  cas,  ces  pourritures  ou 
taches  noires  sont  produites,  d'apres  nous,  par  les  gaz  qui 
se  rassemblent  entre  les  deux  parties  du  moule,  formant 
trou  d'air  communiquant  avec  la  piece. 

Les  gaz  du  moule  ont  tendance  a  s'accumuler  aux  joints 
et  a  entrer  dans  la  piece  lorsque  celle-ci  reste  suffisamment 
longtemps  fluide. 

De  meme,  dans  un  cylindre  d'automobile,  quand  il  y  a 
un  defaut,  il  se  produit  generalement  aux  joints  des  noyaux. 
S'il  y  a  trois  enveloppes,  par  exemple,  au  joint  des  trois 
enveloppes,  il  y  aura  dans  la  piece,  si  meme  la  piece  n'a  que 
4  ou  5  millimetres  d'epaisseur,  un  petit  commencement  de 
lisere  noir  ou  de  pourriture.  Dans  cette  piece,  comme  dans 
le  cas  des  buselures,  il  ne  peut  pas  etre  fait  etat  de  la  reti- 
rure :  il  s'agit  d'une  facon  tout  a  fait  certaine  d'une  action 
des  gaz 

Lorsqu'on  coule  une  piece  reguliere,  le  sable  est  brule 
regulierement  et  on  trouve  des  couches  regulieres  de  calci- 
nation differente  en  profondeur.  Mais,  des  qu'il  y  a  un 
bossage,  la  partie  de  sable  voisine  de  ce  bossage  est  briilee 
plus  fortement  qu'aux  autres  endroits.  Les  zones  de  sable 
egalement  calcinees  sont  appelees  zones  d'egale  combustion. 
Quand  ces  zones  d'egale  combustion  sont  irregulieres  en 
profondeur,  j'estime  qu'il  y  a  danger  de  porosite,  danger 
de  lis6re,  de  pourriture,  parce  qu'il  se  produit  dans  cette 
poche  une  accumulation  extraordinaire  de  gaz.  Les  chemins 
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des  environs  peuvent  etre  insuffisamment  grands  pour  per- 
mettre  l'evacuation  par  les  voies  normales  :  les  gaz  se  trou- 
vant  en  face  d'une  masse  de  fonte  plus  grande,  done  restant 
plus  longtemps  fluide,  prefereront  entrer  dans  la  masse  que 
de  s'accumuler  dans  cette  poche. 

Je  suis  oblige  d'abreger,  mais  il  y  a  encore  un  cas  que  je 
veux  signaler.  Vous  avez  tous  fait  des  obus  pendant  la  guerre. 
La  plupart  d'entre  vous  les  coulaient  avec  une  masselotte, 
assez  importante,  le  culot  en  haut. 

La  Maison  Bonvillain  a  reussi  des  obus  sans  masselotte, 
le  culot  etait  tout  a  fait  sain.  Ceux  qui  mettaient  des  masse- 
lottes  parfois  de  20  ou  30  kilogrammes  pour  des  obus  de  220, 
a  certaines  periodes,  ont  constate  qu'a  la  partie  superieure 
du  noyau,  il  y  avait  une  retirure.  Je  ne  sais  comment  la 
retirure  se  produisait,  malgre  l'importance  anormale  de  la 
masselotte,  mais  il  y  avait  un  defaut  ainsi  denomme  par 
l'immense  majorite  de  ceux  qui  s'occupent  de  la  question. 
Quand  le  defaut  s'est  produit  dans  la  fonderie  que  nous  diri- 
gions,  nous  avons  mieux  seche  nos  noyaux,  la  retirure  a 
disparu  du  jour  au  lendemain.  L'hypothese  de  la  retirure 
n'etait  pas  seulement  en  faveur  dans  notre  fonderie  ;  j'ai 
visite  vingt  ou  trente  fonderies,  je  dois  dire  que  partout 
j'ai  rencontre  la  meme  opinion.  Pour  eliminer  cette  diffi- 
culte,  on  augmentait  la  masselotte,  on  coulait  plus  chaud. 
Le  defaut  ne  disparaissait  pas;  puis  un  beau  jour,  comme 
par  enchantement  le  defaut  disparaissait,  on  ne  savait  ni 
comment  ni  pourquoi.  Or,  dans  notre  cas,  je  suis  mainte- 
nant  persuade  qu'il  s'agissait  d'une  fournee  de  noyaux  mal 
prepares  ou  insuffisamment  seches  et  pendant  toute  la 
periode  de  l'emploi  de  ces  noyaux  oneut  des  ennuis;  lorsque 
la  fournee  de  ces  noyaux  fut  utilisee,  on  s'est  retrouve  dans 
de  bonnes  conditions  et  la  retirure  a  disparu.  II  s'agit  done 
d'une  action  des  gaz.  Les  gaz  du  noyau,  provenant  d'une 
insuffisance  de  sechage,  au  lieu  de  repasser  par  la  lanterne 
s'en  allaient  vers  la  partie  superieure  du  metal  qui,  mi, 
restait  longtemps  chaud.  C'est  la  seule  explication  que  nous 
ayons  pu  trouver. 

Je  me  demande  d'ailleurs  comment  nous  avons  pu  ad- 
mettre  que,  sous  une  masselotte  de  30  ou  40  kilos,  on  puisse 
encore  supposer  qu'un  retrait  allait  se  produire  a  la  partie 
inferieure.  Si,  retrait  il  y  a,  il  devait  se  produire  en  haut,  et 
pas  ailleurs.  La  logique  et  le  raisonnement  ne  peuvent  pas 
conduire  a  une  autre  conclusion. 

Les  quelques  exemples  donnes  precedemment  l'ont  ete 
dans  un  desordre  non  voulu  et  explique  par  un  manque  de 
preparation  de  ma  causerie.  Mais  je  crois  cependant  avoir 
ctabli  d'une  facon  suffisante  que  dans  bien  des  cas  la  respon- 
sabilite  d'un  defaut  doit  etre  imputee  a  la  fonderie,  que 
trop  souvent  Ton  recherche  une  explication  parmi  les  fac- 
teurs  qui  sont  etrangers  a  notre  activite,  nous  couvrant 
peut-etre  vis-a-vis  du  client,  peut-etre  meme  vis-a-vis  de 
notre  conscience,  mais  ne  nous  trouvant  cependant  pas 
devant  la  verite. 

Je  voudrais,  avant  de  conclure,  vous  indiquer  jusqu'a 
quel  point  le  peu  de  reflexion^  le  peu  d'examen  de  la  part 
de  l'ouvrier  mouleur,  du  chef  de  fonderie  (qu'il  soit  contre- 


maitre,  ingenieur  ou  patron),  peut  conduire  a  une  situation 
approchant  assez  bien  de  la  catastrophe. 

J'ai  connu  une  fonderie  anglaise  organisee,  specialised 
dans  les  fabrications  difficiles,  fournissant  des  pieces  d'au- 
tomobiles  et  de  motocyclettes  justement  reputees,  et  qui 
disposait  de  tous  les  moyens  pour  reussir  des  fabrications 
telles  que  celles  des  cylindres  de  motocyclettes  pour  lesquels 
la  demande  au  debut  de  la  guerre  avait  ete  fortement 
augmentee  par  la  suppression  des  marches  allemands  et 
beiges. 

•  Nous  sommes  plusieurs  Beiges  ayant  fait  dans  de  bonnes 
conditions  des  cylindres  de  motocyclettes  mais  qui,  a  notre 
retour  en  Belgique,  furent  tres  embarrasses  quand  places 
devant  le  probleme  nou  >  ne  pumes  arriver,  dans  les  premiers 
temps,  a  une  solution  acceptable.  Les  cylindres  de  moto- 
cyclettes donnaient  des  rebuts  en  proportions  formidables, 
les  ailettes  ne  venant  pas  suffisamment.  Le  rebut  eut  ete 
encore  plus  fort  si  l'armee  n'avait  admis  des  pieces  qui 
n'auraient  pas  ete  acceptees  pour  les  motocyclettes  destinees 
au  commerce,  et  pour  lesquelles  l'aspect  a  une  grande 
importance. 

La  fonte  fut  examinee,  la  durete  du  moule,  le  sechage 
du  moule,  la  qualite  du  sable,  enfin  tous  les  facteurs  qui 
auraient  pu  intervenir  a  ce  point  de  vue  furent  passes  en 
revue  et  soigneusement  etudies.  II  a  fallu  que  nous  restions 
du  matin  au  soir  pres  des  ouvriers  pour  decouvrir  la  fausse 
manoeuvre.  Au  sortir  de  l'etuve,  les  moules  etaient  plus  ou 
moins  deteriores  et  exigeaient  de  petites  reparations,  a 
premiere  vue  sans  importance. 

Seulement,  pour  faire  ces  reparations,  le  sable  devait 
etre  humecte.  L'ouvrier,  au  moyen  d'un  pinceau  mouille, 
rendait  son  sable  malleable,  faisait  sa  reparation,  puis 
sechait  le  tout  a  la  lampe.  C'est  cette  operation  qui  provo- 
quait  tous  les  rebuts,  ce  sechage  a  la  lampe  ne  pouvant 
etre  pousse  a  bout  etant  donnee  la  quantite  d'eau  introduite 
dans  le  moule  et  la  delicatesse  du  moule  lui-meme.  Nous 
remplacames  l'eau  par  l'huile.  Le  sechage  pouvait  etre 
beaucoup  moins  pousse,  et  au  point  de  vue  refus  de  la  fonte 
sur  le  moule,  nous  etions  ainsi  dans  des  conditions  pratique- 
ment  parfaites. 

J'ai  souvent  rappele  cet  incident  au  cours  de  differentes 
discussions  pour  etablir  la  possibilite  d'ameliorer  tres  for- 
tement la  technique  de  notre  metier  en  nous  appliquant  a 
l'etude  detaillee,  systematique,  e'est-a-dire  scientifique,  des 
differentes  operations  que,  d'une  facon  machinale,  irrai- 
sonnee,  le  mouleur  effectue  sur  son  moule  ou  sur  son  noyau. 

Un  mot  encore  pour  terminer.  La  fonderie  d'aluminium 
est  rdputee  tres  difficile  par  suite  du  grand  retrait  de  cc 
metal.  J'ai,  au  debut,  partage  cette  facon  de  voir,  qui  a 
cependant  ete  assez  rapidement  attaquee  par  des  determi- 
nations de  retrait  sur  eprouvettes  Turner  et  sur  differentes 
remarques  indiquees  dans  un  tableau  a  votre  exposition  de 
fonderie  de  1913  et  confirmee  par  certaines  fabrications 
de  carters  d'aluminium  pesant  30  kilos,  et  faits  sans  masse- 
lotte aucune. 

Je  me  hate  de  dire  que  pour  reussir  une  telle  fabrication 
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il  faut  se  mettre  dans  de  telles  conditions  de  moulage  et  de 
noyautage  que  Ton  s'ecarte  trop  rapidcment  dcs  possi- 
bility pratiques  et  que,  le  fait  etant  etabli,  j'en  suis  revenu 
a  la  fabrication  habituelle  c'est-a-dire  le  placement  de  masse- 
lottes  destinees  a  nous  garantir  contre  les  imperfections  dc 
nos  moules  et  de  nos  noyaux. 

Messieurs,  le  programme  de  ma  causerie"  n'est  pas  epuise. 
Je  desirais  vous  entretenir  de  differentes  remarques  faites 
au  cours  de  la  fabrication  de  cylindres  d'automobiles,  mais 
le  temps  nous  manque  reellement  et  je  crois  devoir  terminer. 
Je  ne  sais  si  vous  ne  me  conserverez  pas  quelque  peu  ran- 
cune  d'avoir  ose  poser  cette  affirmation  que  nos  phenomenes 
de  fonderie  ne  sont  pas  suffisamment  etudies  par  nous,  que 
nous  ne  prenons  pas  suffisamment  soin  de  nos  rebuts  et 
que  nous  ne  les  examinons  pas  suffisamment  pour  en  tirer 
les  enseignements  precieux  qu'ils  renferment. 

Je  crois  que  nous  ne  devons  pas  nous  froisser  de  cette 
hypothese  et  pour  me  disculper  quelque  peu,  je  vous  avouerai 
que  c'est  la  proportion  de  mes  propres  rebuts  qui  m'a  oblige 
a  changer  notre  mentalite  et  a  pousser  nos  etudes  un  peu 
plus  loin  que  peut-etre  et  heureusement,  vous  n'etes  dans 
l'obligation  de  le  faire. 

C'est  le  fruit  d'une  experience  achetee  a  prix  d'or  que  je 
me  suis  permis  de  vous  donner  ce  soir. 

(Applaitdissemenls .) ' 

M.  le  President.  —  Nous  remercions  M.  Leonard 
des  indications  si  minutieuses  qui  resultent  de  ses  obser- 
vations et  nous  esperons  qu'il  voudra  bien  continuer  a  nous 
faire  part  du  resultat  de  ses  recherches. 

Je  donnerai  maintenant  la  parole  a  ceux  de  ces  Messieurs 
qui  desirent  des  explications  complementaires  ou  qui  vou- 
draient  ajouter  des  indications  a  celles  qui  nous  ont  ete 
donnees. 

DISCUSSION 

M.  Dupont.  —  M.  Leonard  a  parle  du  morceau  de  fonte 
qui  surnage.  Je  me  suis  apercu,  en  effet,  qu'un  morceau 
de  fonte  que  Ton  plonge  dans  de  la  fonte  liquide  surnage, 
non  pas  probablement  par  suite  d'une  difference  de  densite, 
contrairement  a  ce  que  1'on  croit.  Voici  mon  opinion.  Si 
vous  ramassez  par  terre  un  morceau  de  fonte,  il  est  refroidi, 
il  s'est  oxyde,  dans  une  certaine  mesure,  il  a  autour  de  sa 
surface  une  petite  pellicule  d'oxyde.  Vous  prenez  ce  morceau 
de  fonte  refroidi,  vous  le  mettez  dans  de  la  fonte  chaude  : 
pour  que  l'oxyde  disparaisse  de  la  surface  du  metal  refroidi, 
il  faut  que  l'oxygene  disparaisse.  Or,  vous  remarquerez 
que  lorsque  vous  plongez  votre  morceau  de  fonte,  il  se 
produit  de  tout  petits  bouillonnements  autour  de  lui.  A  ce 
moment  l'oxyde  se  reduit  pour  rendre  son  oxygene  a  l'air 
et  il  allege  le  metal  jusqu'a  temps  que  celui-ci  puisse  fondre. 

Je  crois  que  le  meme  phenomene  se  produit  pour  tous 
les  metaux  II  n'y  a  pas  de  metal  qui  se  refroidisse  sans 
s'oxyder  16gerement.  II  faut  done  ensuite,  que  l'oxyde  dis- 
paraisse jusqu'au  point  de  fusion,  et  a  ce  moment-la  le 
metal  se  trouve  allege  et  surnage. 


En  ce  qui  concerne  les  retassurcs,  vous  avez  dit  que 
l'opinion  a  6t6  emise  qu'a  certains  points  de  temperature, 
la  fonte  se  redilate  et,  qu'a  certains  moments,  elle  se  con- 
tracte.  Je  crois  que  l'observation  est  exacte  pour  certaines 
qualites  de  fonte,  mais  pas  pour  toutes.  J'ai  remarque  qu'a 
un  moment  donne,  a  la  solidification  les  events  s'incurvent 
d'abord,  ce  qui  prouve  que  la  piece  boit  le  metal,  puis  tout 
a  coup  I'incurvation  s'arrete,  le  metal  regonfle  ;  il  y  a  une 
sorte  d'expansion  de  m£tal.  Si  a  ce  moment  les  events  pou- 
vaient  etre  hermetiquement  bouches,  c'est  le  sable,  le  chassis 
lui-meme  qui  se  trouverait  dilate. 

En  ce  qui  concerne  les  retassures  que  M.  Leonard  attri- 
bue  au  sable,  il  est  bien  entendu  que  toutes  ces  petites 
soufflures  proviennent  de  la  permeabilite  des  sables.  Je 
ne  sais  pas  si  la  question  a  ete  tres  travaillee  depuis  lors, 
mais  je  dois  vous  dire  que  j'ai  fait  des  recherches  pour 
trouver  un  appareil  qui  nous  donne  des  precisions,  concer- 
nant  la  permeabilite  des  sables.  J'ai  imagine  un  petit  appareil 
tres  simple  que  j'ai  expose  au  Congres  de  Liege.  Depuis, 
j'ai  fait  d'autres  recherches. 

La  permeabilite  des  sables  est  en  raison  directe  du  serrage, 
Plus  un  sable  est  tasse,  moins  il  est  permeable.  La  per- 
meabilite disparait  avec  le  serrage  exagere. 

J'ai  tenu  le  raisonnement  suivant  :  dans  un  sable  il  y  a 
toujours  un  oxyde  metallique.  Plus  le  sable  est  tasse,  plus 
il  tend  a  temperature  et  a  humidite  egales  a  donner  passage 
au  courant  electrique  ;  pour  verifier  ces  donnees,  j'ai  combine 
un  petit  appareil  qui  va  probablement  donner  satisfaction 
aux  fondeurs.  II  s'agira  simplement  d'enfoncer  dans  le 
moule,  deux  broches  qui  seront  toujours  a  egale  distance. 
Ce  petit  appareil  aura  l'avantage  de  ne  pas  detruire  le 
moule. 

M.  Thomas.  —  Messieurs,  je  crois  etre  votre  interprete 
a  tous,  en  remerciant  M.  Leonard  de  sa  communication 
extremement  interessante.  Dans  notre  metier  de  fondeur, 
nous  sommes  aux  prises  avec  tellement  de  difficultes  que 
nous  devons  toujours  remercier  un  de  nos  collegues  qui 
apporte  une  pierre  a  l'edifice  si  difficile  a  eriger. 

M.  Leonard  a  emis  des  idees  extremement  judicieuses 
sur  les  difficultes  que  nous  rencontrons  tous.  II  a  insiste 
en  particulier  sur  les  precautions  qui  sont  a  prendre  lors 
de  la  coulee.  II  a  fait  remarquer  que  le  fondeur  —  je  le 
suis  comme  nous  le  sommes  tous  —  etait  enclin  a  accuser 
ce  vil  metal  que  Ton  appelle  la  fonte,  et  a  le  charger  de  tous 
les  peches  d'Israel.  11  est  bien  evident  que  la  fonte  est  • 
bonne  ou  mauvaise,  mais  des  qu'elle  est  liquide  a  une  tem- 
perature suffisante,  elle  a  une  propriete  tout  a  fait  speciale  : 
celle  de  bien  reproduire  les  empreintes  des  moules  et  j'aborde 
ici  un  point  qui  a  ete  discute  par  M.  Leonard  et  par  un  de 
ces  Messieurs  :  les  phenomenes  de  dilatation.  Je  crois  savoir 
que  deux  corps  ont  des  proprietes  speciales,  l'eau  et  la  fonte. 
II  est  certain  que  ces  deux  corps-la  au  moment  de  la  solidi- 
fication se  comportent  contrairement  a  tous  les  autres  corps 
qui  se  dilatent  uniformement  ou  qui  se  retrecissent  unifor- 
mement,  ou  qui  presentent  une  courbc  uniforme  selon  qu'on 
examine  le  refroidissement  ou  la  solidification.  Pour  la 
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fonte,  on  remarque  une  dilatation  apres  la  solidification. 
Je  n'en  veux  pour  preuve  qu'un  exemple  pratique. 

J'ai  eu  a  une  certaine  epoque  a  couler  des  pieces  speciales 
dans  lesquelles  il  y  avait  a  faire  venir  un  trou  carre.  On 
pouvait  evidemment  le  realiser  en  usinage,  mais  c'etait 
assez  complexe,  et  je  me  suis  dit  que  peut-etre,  on  pourrait 
l'obtenir  en  fonderie,  j'ai  done  prepare  des  mandrins  carres 
—  il  s'agissait  en  l'espece  de  tambours  de  treuils  —  je  les 
coulai.  J'en  ai  loupe  pas  mal  a  l'origine,  mais  je  suis  arrive 
a  saisir  le  moment  de  la  solidification;  a  ce  moment,  je  sou- 
levais  mon  mandrin  et  j'obtenais  un  trou  carre  nettement 
calibre  a  quelques  dixiemes  de  millimetres  pres. 

J'ai  approuve  completement  les  etudes  faites  par  M.  Leo- 
nard; je  regrette  seulement  qu'il  n'ait  pas  suffisamment 
insiste  sur  la  coulee  proprement  dite.  La  nature  de  la  fonte 
n'est  pas  en  cause.  Je  ne  le  suivrai  pas  dans  ces  conside- 
rations tres  interessantes  sur  les  gaz  degages  dans  les  moules, 
j'y  reviendrai  tout  a  l'heure.  J'insisterai  sur  la  question 
de  la  coulee. 

J'estime  que  la  facon  de  trancher  une  coulee,  de  disposer 
le  jeu  de  coulee  dans  un  moule  est  de  premiere  importance. 
M.  Leonard  a  parle  de  coulee  lente.  En  matiere  de  -coulee, 
je  reprends  volontiers  un  aphorisme  qui  est  celui-ci  :  j'es- 
time qu'un  moule  doit  etre  coule  aussi  vite  que  possible. 
Si  les  noyaux  sont  sees,  si  les  airs  sont  bien  degages,  il  y  a 
un  interet  fondamental  a  faire  une  coulee  rapide,  mais  la 
coulee  doit  etre  bien  disposee  et  ce  n'est  pas  une  petite 
affaire. 

M.  Leonard  a  parle  de  coulee  en  source.  La  coulee  en 
source  est  indiquee  pour  les  cylindres  pleins,  elle  est  contre- 
indiquee,  par  exemple,  lorsqu'il  s'agit  de  cylindres  creux 
dans  lesquels  la  coulee  doit  se  faire  en  pluie  de  la  partie 
superieure. 

II  y  a  deux  considerations  a  envisager  :  il  y  a  les  oxydes 
qui  proviennent  de  la  coulee  proprement  dite  et  ceux  qui 
se  forment  dans  le  moule.  Je  preconise  une  coulee  rapide 
parce  qu'il  y  a  interet  a  eviter  l'oxydation  dans  le  moule. 

J'ai  assiste  a  la  coulee  de  cylindres,  et  je  vous  avoue 
que  cette  coulee  etait  faite  d'une  facon  abracadabrante  : 
pour  les  cylindres  a  soupape,  qui  comportaient  des  noyaux 
a  la  partie  inferieure,  on  coulait  en  source,  a  la  partie  infe- 
rieure ;  puis  a  un  moment  donne,  quand  la  partie  inferieure 
etait  remplie,  on  levait  des  quenouilles  qui  donnaient  une 
coulee  en  pluie.  On  avait  done  recours  a  deux  modes  de 
coulee. 

Dans  d'autres  cas,  alors  qu'il  s'agissait  de  cylindres  a 
tiroirs,  avee  des  orifices  horizontaux,  il  fallait,  laver  les  faces 
des  tiroirs  pour  eviter  que  des  crasses  vinssent  s'accrocher 
sous  les  S.  Une  troisieme  coulee  operee  par  des  douilles 
venait  apporter  un  jet  dc  fonte  liquide  pour  laver  les  orifices 
en  question.  J'ai  vu  ainsi  couler  des  cylindres  en  trois  ou 
quatre  cycles. 

Au  sujet  des  gaz  dans  les  moiiles,  M.  Leonard,  tres  judi- 
cieusement,  a  parle  de  la  fameuse  coulee  desobus.  Nos  vieux 
earners  des  charges  de  rArtillerie  irancaise  stipulaient  dans 
leur  forme  un  peu  desuete  que  l'obus  devait  etre  coule  la 
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masselotte  en  l'air  dans  des  conditions  determinees.  Au 
debut  de  la  guerre,  quand  j'ai  vu  couler  des  obus,  le  culot 
en  l'air,  je  me  suis  dit  :  «  C'est  un  paradoxe.  »  Ccpendant 
nous  sommes  arrives  a  couler  des  obus  de  220  le  culot  en 
l'air,  et  ma  foi  il  n'y  a  pas  eu  trop  de  soufflures.  Cependant 
ce  n'etait  pas  un  mince  paradoxe  que  de  taire  remonter 
a  des  gaz  une  hauteur  de  1  m.  20,  mais  quand  le  noyau 
etait  sec,  quand  l'air  etait  bien  degage,  nous  avions  d'excel- 
lents  resultats.  (A pplaudissemenls .) 

M.  Ronceray.  — ■  Je  vous  parlerai  tout  d'abord  des  parties 
blanches  que  M.  Leonard  signalait  tout  a  l'heure  comme 
assez  frequentes  dans  des  pieces  relativement  minces.  Le 
procede  qu'il  preconise  consiste  a  laver  en  quelque  sorte 
le  moule  avec  de  la  fonte,  e'est-a-dire  a  la  faire  degorger 
dans  des  reservoirs  faisant  partie  du  moule  ferme,  soit  en 
evacuant  la  fonte  a  l'exterieur.  Ce  procede  revient  en  somme 
a  secher  le  moule  ou  a  l'echauffer ;  il  est  certainement  efficace, 
mais  il  n'est  pas  le  seul. 

Je  ne  sais  si  parmi  vous  il  y  en  a  quelques-uns  qui  ont 
eu  l'occasion  ou  le  loisir  d'examiner  les  courbes  Keep. 
Keep  est  un  experimentateur  americain  extremement  cons- 
ciencieux  qui  a  etudie  l'influence  de  proportions  variables 
de  silicium  sur  les  fontes.  Ces  essais  portent  sur  des  centaines, 
sur  des  milliers  d'experiences  ;  les  resultats  qu'il  indique 
sont  d'autant  plus  interessants  que  les  essais  de  Keep  n'ont 
ete  faits  ni  au  choc,  ni  a  la  traction.  M.  Portevin  a  publie 
dans  les  journaux  ce  que  Ton  devait  penser  des  essais  de 
choc  et  de  traction.  Heureusement  les  essais  de  Keep  ont 
ete  faits  a  la  flexion  et  dans  les  meilleures  conditions  en  ce 
qui  concerne  la  fonte. 

Les  courbes  de  Keep  quand  on  les  examine  serieusement 
vous  rendent  un  peu  reveur.  Je  dirai  meme  que  Keep  qui 
les  a  cependant  determinees  n'a  pas  ose  en  tirer  toutes 
les  conclusions  qu'elles  comportent.  Je  reviendrai,  un  jour 
ou  nous  aurons  un  peu  plus  de  temps,  sur  cette  question. 
Si  l'occasion  se  presentait  que  les  uns  ou  les  autres  puissent 
etudier  ce  probleme  et  nous  aider  a  l'eclaircir,  j'en  serais 
ravi.  En  tout  cas,  les  courbes  originales  de  Keep  — <  je  ne 
parle  pas  des  courbes  corrigees  —  demontrent  que  jusqu'a 
30  milliemes  environ  l'influence  du  silicium  est  nulle  au 
point  de  vue  de  la  resistance,  mais  naturellement  il  11' en 
est  pas  de  meme  au  point  de  vue  de  la  douceur  de  la  piece. 

Pourquoi  jusqu'ici  n'a-t-on  pas  profite  de  l'avantage  que 
donnent  ces  experiences  :  a  savoir  que,  sans  aucune  espece 
de  crainte,  on  peut  augmenter  laquantite  de  silicium  jusqu'a 
deux  et  demi  et  trois  pour  cent?  II  est  probable  que  dans 
les  pieces  dont  parlait  M.  Leonard,  la  teneur  en  silicium 
etait  inferieure  a  deux  et  demi  et  trois  pour  cent... 

M.  Leonard.  —  Non,  elle  etait  de  3,15. 

M.  Ronceray.  —  En  ce  qui  me  concerne,  j'emploie  des 
tcneurs  en  silicium  qui  depassent  trois  pour  cent ;  j'ai  meme 
ete  jusqu'a  3,65.  Avec  des  fontes  de  qualite  tout  a  fait 
courante,  j'ai  pu  obtenir  des  pieces  de  deux  millimetres  et 
demi,  trois  millimetres  parfaitement  grises. 

M.  le  President.  —  11  y  avait  pas  mal  de  manganese 
sans  doutc. 
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M.  Ronceray.  —  En  ce  qui  concerne  la  densite  relative 
de  la  fonte  et  des  metaux,  j'ai  eu  l'occasion  de  voir  avant 
ce  soir  les  courbes  qu'indiquait  M.  Leonard  pour  l'alumi- 
nium.  Je  n'ai  pas  ete  absolument  convaincu  de  la  sincerite 
de  l'exp6rimentateur.  Si  j'ai  bonne  memoire,  la  methode 
employee  consiste  a  mettre  dans  un  recipient  une  certaine 
quantite  d'aluminium,  a  chauffer,  puis  a  mesurer  la  quantite 
qui  deborde.  Cette  methode  ne  me  parait  pas  etre  tres  precise. 

J'ai  pu  m'entretenir  d'une  question  semblable  avec 
M.  Portevin  dont  vous  connaissez  la  science  et  la  lucidite 
d'esprit.  M.  Portevin  m'a  propose  un  essai  qui  ressemble 
beaucoup  a  celui  que  j  'avais  concu  et  qui  consiste  a  employer 
une  sorte  de  centimetre-aerometre  ;  j 'avais  con9u  l'appareil 
en  carborendum,  M.  Portevin  l'a  concu  en  quartz  fondu. 
Voici  comment  on  procede  : 

Etant  donne  un  bain  de  metal,  l'experience  consiste  a  y 
plonger  un  corps  qui  supporte  parfaitement  le  contact 
du  metal  liquide  et  de  regarder  jusqu'a  combien  il  s'enfonce. 
II  suffit  de  prendre  un  bloc  de  quartz  fondu,  de  le  charger 
dans  certaines  conditions,  pour  arriver  a  determiner  la 
densite  de  la  fonte. 

Cette  experience  n'a  encore  ete  faite  par  personne.  J'espere 
qu'il  se  trouvera  dans  cet  auditoire  des  gens  qui  pourront, 
dans  leur  laboratoire  ou  dans  leur  usine,  pousser  l'etude  de 
cette  question. 

En  tout  cas,  quelle  que  soit  la  densite  relative  de  la  fonte 
liquide  et  de  la  fonte  solide,  il  reste  un  point  qui  n'est  pas 
conteste  pour  l'aluminium,  pour  le  bronze  et  meme  pour 
l'acier  :  que  la  densite  du  metal  solide  est  superieure  a 
celle  du  metal  liquide. 

M.  Leonard  vient  de  vous  dire  qu'il  a  reussi  des  pieces 
sans  masselotte.  Cela  n'est  pas  pour  me  surprendre,  etant 
donne  qu'il  y  a  quelque  vingt  ans  notre  distingue  colla- 
borateur,  M.  Saillot,  que  beaucoup  d'entre  vous  con- 
naissent,  a  reussi  a  couler  des  pieces  de  bronze  extremement 
massives  —  des  colonnes  de  soupapes  de  locomotives  — 
sans  masselotte. 

Cependant,  il  y  a  une  question  qui  merite  tout  de  meme 
d'etre  eclaircie.  Puisque  nous  sommes  en  famille,  puisque 
nous  sommes  entre  gens  du  metier  qui  cherchons  la  verite  — 
e'est  une  question  que  je  demande  a  M.  le  President  de  bien 
vouloir  mettre  a  l'ordre  du  jour  —  ne  serait-il  pas  possible 
que  chacun  d'entre  nous,  rentre  dans  sa  fonderie,  reprenne 
ses  experiences,  les  uns  sur  la  fonte,  les  autres  sur  l'acier, 
les  autres  sur  l'aluminium,  les  autres  sur  le  cuivre. 

M.  Dupont,  fort  judicieusement,  a  fait  remarquer  que 
quand  on  prend  un  morceau  de  fonte  ou  de  metal  dans  sa 
fonderie  et  qu'on  le  jette  dans  un  bain  de  liquide,  on  n'est 
pas  certain  de  faire  une  experience  absolument  loyale.  Un 
de  nos  amis,  acieriste,  a  qui  j 'avais  signale  que  la  fonte 
solide  flotte  sur  la  fonte  liquide  a  fait  la  meme  experience 
sur  l'acier,  mais  il  m'a  fait  cette  remarque  :  «  L'acier  flotte 
si  je  prends  un  morceau  de  la  fonderie,  mais  si  je  prends 
un  morceau  d'acier  usine  il  va  au  fond  ».  Ce  serait  une  expe- 
rience tres  facile  a  faire,  Messieurs.  Je  vous  demande  de 
prendre  chacun  un  morceau  de  metal  non  nettoye  et  d'autre 


part  un  morceau  de  metal  usine,  de  le  jeter  dans  un  bain  de 
metal  liquide  et  de  relever  tous  les  details.  Vous  voudrcz 
bien  les  trans  mettre  a  notre  secretaire  et  notre  conference 
de  ce  soir  aura  ainsi  ete  tres  utile.  Nous  discutcrons  plus  tard 
a  ce  sujet. 

En  ce  qui  concerne  la  coulee  rapide,  il  semble  qu'il  y  ait 
une  divergence  de  vue  entre  M.  Leonard  et  M.  Thomas. 
11  serait  ties  interessant  d'etre  fixe  sur  ce  point.  Personnelle- 
ment,  je  suis  partisan  de  la  coulee  lente  pour  des  raisons 
differentes  de  celles  qui  vous  ont  ete  indiquees.  Je  suis 
convaincu  qu'il  est  necessaire  de  donner  aux  gaz  le  temps  de 
s'echapper.  Cependant  il  y  a  peut-etre  interet  a  couler 
rapidement  dans  certains  cas  :  e'est  encore  une  experience 
que  nous  pouvons  faire  chacun  de  notre  cote. 

M.  Thomas  dit  qu'il  faut  couler  des  cylindres  en  chute  et 
rapidement.  Nous  avons  eu  l'occasion  de  voir  a  Liege,  dans 
de  nombreuses  fonderies,  notamment  a  l'usine  Cockerill, 
des  cylindres  de  locomotives  coules  en  source  lentement 
et  sans  masselotte  et  qui  etaient  absolument  parfaits. 

Je  dois  revenir  sur  la  question  de  la  porosite  des  moules. 
La  plus  grande  quantite  des  inconv6nients  sur  lesquels 
M.  Leonard  a  insiste  ce  soir  semble  provenir  d'un  manque 
de  permeabilite  des  sables.  C'est  exact.  Mais  il  doit  y  avoir 
un  remede. 

La  permeabilite  des  sables  neufs,  e'est-a-dire  composes  de 
sables  de  carriere  et  de  sables  blancs,  est  presque  parfaite. 
On  peut  je  crois  dans  ces  conditions  remplir  un  moule  tres 
vite.  Lorsque  les  sables  se  fatiguent,  lorsqu'ils  ont  servi 
pendant  un  certain  temps,  il  se  produit  une  sorte  de  crepi- 
tation au  feu  ;  les  sables  diminuent  de  volume  et  presentent 
une  quantite  considerable  de  poussieres.  Si  on  laisse  les 
sables  s'abimer  dans  de  telles  conditions  qu'ils  deviennent 
poussiereux,  leur  permeabilite  diminue  dans  une  proportion 
considerable.  On  peut  leur  rendre  leur  qualite  en  ajoutant 
chaque  jour  une  certaine  quantite  de  sable  siliceux.  Vous 
pourrez  faire  cet  essai  dans  le  cas  ou  vous  auriez  des  diffi- 
cultes  ;  vous  serez  a  meme  de  voir  les  defauts  diminuer, 
disparaitre  meme  immediatement. 

Je  vous  signalerai  un  fait  :  dans  la  petite  fonderie  de 
demonstration  ou  nous  travaillons,  nous  avons  supprime 
d'une  facon  a  peu  pres  absolue  le  tirage  d'air.  Cela  peut 
paraitre  extraordinaire,  mais  c'est  exact.  On  ajoute  sim- 
plement  d'une  facon  systematique  du  sable  blanc  dans 
les  sables. 

II  faut  que  je  revienne  sur  la  question  de  la  dilatation 
de  la  fonte.  Je  m'excuse  de  vous  parler  ainsi  a  batons  rom- 
pus.  Sur  ce  point,  ce  sont  encore  les  courbes  de  Keep  qui 
nous  renseignent. 

On  constate  avec  la  fonte  phosphoreuse,  au  moment 
de  la  solidification,  trois  expansions  avant  la  contraction. 
Je  ne  parle  pas  de  ce  qui  se  passe  avant  la  solidification  ; 
jusqu'ici  nous  n'en  savons  rien,  il  nous  faudrait  faire  l'appa- 
reil de  M.  Portevin.  Cependant,  vous  pourriez  faire  une 
experience  tres  simple  qui  m'a  ete  signalee  recemment  par 
un  de  mes  amis  qui  avait  vu  le  petit  article  que  j'ai  publie 
dans  la  Fonderie  moderne,  a  propos  de  la  coulee  sans  masse- 
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lotte  Cette  experience  consiste  a  prendre  une  simple  douille, 
a  la  placer  sur  une  plaque  de  fonte,  et  a  y  couler  de  la  fonte. 

II  parait  que,  suivant  les  teneurs  en  silicium  des  fontes, 
on  observe  soit  que  la  fonte  remonte,  soit  que  la  fonte  reste 
a  peu  pres  droite,  soit  enfin  pour  des  fontes  blanches  qu'elle 
se  creuse.  Ce  serait,  sous  une  forme  relativement  facile  a 

experimenter,  une  nou- 
velle  preuve  que  la  fonte 
ne  se  comporte  pas  de  la 
meme  facon  suivant  ses 
compositions,  que,  par 
exemple,  quand  il  s'agit 
de  fonte  phosphoreuse  et 
grise,  il  y  a  expansion 
apres  la  solidification.  Je 
crois  que  notre  Associa-^ 
tion  tirerait  un  tres  gros 
profit  de  ces  experiences 
si  chacun  de  nous  voulait 
les  faire  et  en  aviser  notre 
secretaire. 

(Applaicdissemenls.) 
M.  Thomas.  —  Je  vous 
demande  pardon  de  re- 
prendre  la  parole  a  une 
heure  aussi  tardive,  mais 
M.  Ronceray  a  essaye 
de  me  mettre  en  oppo- 
sition avec  M.  Leonard 
au  point  de  vue  des  cou- 
lees longues  et  rapides. 
Je  demande  a  preciser. 

II  est  bien  certain  que 
je  coule  tres  vite,  mais 
dans  des  conditions  bien  speciales  en  ce  sens  que  je  realise 
une  fonte  aiissi  liquide,  aussi  fluide  que  possible.  Je  parle 
de  pieces  importantes.  J'estime  qu'il  y  a  un  gros  interet 
a  couler  vite  si  l'air  est  bien  degage.  Meme  une  piece  telle 
qu'une  roue  motrice  de  turbine,  qui  n'est  composee  que 
de  noyaux,  peut  etre  coulee  en  vingt  secondes. 
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M.  Ronceray.  —  II  est  bien  certain  que  si  on  coule 
lentement  une  piece  de  4  millimetres  d'epaisseur,  elle  ne 
vient  pas.  Toutes  choses  egales,  quand  on  peut  couler  un 
moule  lentement,  il  y  a  avantage  a  le  faire  ;  lorsqu'il  s'agit 
de  couler  une  piece  mince,  c'est  inutile  d'insister. 

M.  Thomas.  —  Pour  couler  un  cylindre  de  laminoir 
debout,  on  n'a  pas  trouve  d'autre  moyen  de  le  faire  que  par 
la  coulee  en  source.  Si  vous  attaquez  avec  une  coulee  tan- 
gentielle,  votre  fonte  prend  un  mouvement  giratoire  qui 
determine  un  menisque  tel  que  les  crasses  tendent  a  se 
rassembler  a  la  partie  inferieure  et  a  etre  expulsees  par  le 
trefle  superieur  dans  la  masselotte.  Si  vous  coulez  lentement, 
votre  oxydation  est  tres  grande.  Vous  avez  le  plus  gros 
interet  a  couler  tres  vite  et  a  conserver  a  la  fonte  le  mouve- 
ment giratoire  qui  donne  un  menisque  concave  qui  ras- 
semble  l'eponge  de  crasse  au  centre  qui  remonte  dans  le 
trefle.  Naturellement,  il  ne  s'agit  pas  de  pieces  de  quatre 
millimetres,  mais  d'une  piece  de  un  metre  vingt. 
-  M.  Leonard.  ■ —  Je  ne  fais  pas  d'aussi  grosses  pieces,  mais 
je  pourrais  vous  citer  le  cas  d'un  fondeur  liegeois  coulant 
des  pieces  de  plusieurs  milliers  de  kilos,  par  le  procede  de 
coulee  lente.  Ce  serait  d'apres  lui  le  seul  moyen  de  reussir 
ces  pieces. 

M.  X...,  contremaitre  de  fonderie.  —  Personnellement, 
j'ai  coule  des  plaques  ;  quand  on  a  coule  lentement,  la 
chaleur  a  decolle  le  dessus  et  la  plaque  a  ete  loupee  ;  au 
contraire  quand  on  a  coule  vite,  les  pieces  ont  ete  tres 

lisses. 

M.  Ronceray.  —  Vous  avez  raison  pour  des  pieces 
plates  dans  lesquelles  le  dessus  du  moule  est  chauile 
par  la  fonte. 

M.  le  President.  --  J'ai  le  plaisir  de  vous  annoncer  que 
le  mercredi  15  fevrier,  M.  Thomas,  directeur  des  usines 
Piat,  a  Soissons,  voudra  bien  nous  faire  une  causerie  sur 
«  Les  Tendances  modernes  presidant  a  1' Installation  des 
Fonderies  ».  J'espere  que,  comme  aujourd'hui,  vous  viendrcz 
nombreux  et  que  vous  nous  continuerez  votre  assiduite. 
Nous  vous  remercions. 

La  seance  est  levee 


Nous  publierons  dans  le  numero  de  Mai  de  la  Fonderie 
Modeme  le  compte  rendu  de  la  conference  de  M.  Thomas. 

Voici  le  sommaire  de  la  conference  qui  sera  donnee  par 
M.  Derdinger  sur  la  Fonderie  de  Bronze,  le  27  avril  : 

i°  Installation  de  fonderies  de  pieces  moyennes  ; 

20  Materiel  fixe  de  fonderie  ; 

30  Appareils  de  fusion  :  fours  a  coke,  fours  a  huile, 
fours  potagers,  fours  basculants.  Les  avantages  des  divers 
systemes  ; 


40  Comment  on  «  monte  »  les  creusets  en  terre.  Etuve 
speciale  pour  monter  les  creusets ; 

50  Alliages,  precautions  a  prendre  pour  la  fusion  des 
metaux ;  ordre  de  mise  des  metaux  dans  les  creusets  ; 

o°  Preparation  des  sables  ; 

70  Recuperation  du  metal. 

Des  cartes  d'entree  seront  adressees  aux  personnes  qui 
en  feront  la  demande  au  Secretariat,  10,  rue  de  Lancry, 
Paris. 
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ASSEMBLEE  GENERALE  DU  15  MARS  1922 


La  seance  est  ouverte  au  si£ge  social  10,  rue  de  Lancry, 
sous  la  presidence  de  M.  Ramas  Emile,  assiste  de  M.  Damour, 
premier  vice-president  ;  de  MM.  Brasseur,  Masson,  vice- 
presidents  ;  de  M  Didier,  secretaire  general,  et  de  M.  Ron- 
ceray,  tresorier. 

Etaient  presents  : 

MM.  Derdinger,  Lamberton,  Portevin,  membres 
du  Comite  ;  MM.  Bajol,  Bellanger,  Bodard,  Gil,  repre- 
sentant  la  Societe  des  anciens  eleves  des  Arts  et  Metiers  ; 

KOEHLER,  MAGDELENAT,  TUILIEZ. 

Ont  ete  excuses  : 

MM.  Cocard,  Cury,  Deboisgrollier,  Riviere,  Thomas, 
Vanzetti,  vice-presidents,  MM.  Aubry,  Montupet,  Utard. 
La   parole    est    a    M.    Didier,    secretaire  general. 

RAPPORT  DU  SECRETAIRE  GENERAL. 

«    Monsieur  le  President, 

«  Messieurs  et  chers  Collegues, 

«  L'Assemblee  qui  se  reunit  aujourd'hui  est  une  Assem- 
bled statutaire  qui  a  pour  but  d'approuver  la  situation 
financiere  de  notre  Association  arretee  a  la  date  du  31  de- 
cembre  1921,  que  vous  presentera  tout  a  l'heure  notre  Tre- 
sorier,   M.  Ronceray. 

«  Depuis  la  derniere  Assemblee  du  22  novembre  192 1, 
nous  avons  enregistre  avec  beaucoup  de  plaisir  un  tres 
grand  nombre  d'adhesions,  ce  qui  porte  actuellement  notre 
effectif  total  a  175 

«  Mais  neanmoins  cet  effectif  ne  suffit  pas  pour  que 
nous  puissions  arriver  a  des  resultats  positifs.  II  nous  faut 
augmenter  le  nombre  de  nos  membres,  il  est  necessaire 
que  tous  les  membres  de  l'Association  fassent  un  appel  tres 
chaleureux  aupres  de  leurs  collegues  pour  venir  grossir  nos 
rangs. 

«  L'Association  Technique  de  Fonderie  a  organise  cet 
hiver  deux  conferences  :  le  19  janvier,  conference  de  M.  Leo- 
nard sur  les  defauts  des  moulages  en  fonderie  ;  la  2e  de 
M.  Thomas,  directeur  des  Etablissements  Piat,  a  Soissons, 
sur  les  tendances  modernes  presidant  a  l'installation  des 
fonderies. 

«  Nous  nous  abstenons  d'en  faire  en  mars,  maLs  le  Comite 
espere  en  faire  une  en  avril.  II  a  ete  egalement  projete 
d'en  faire  une  a  Saint-Dizier  ;  elle  sera  la  repetition  de 
celle  de  M.  Thomas. 

«  Le  Comite  a  decide  de  tenir  un  Congres  de  fonderie 
a  Nancy  en  octobre  1922,  .et  a  charge  un  de  nos  Vice- 
Presidents,  M.  Masson,  de  presider  le  Comite  local  d'orga- 
nisation.  Son  devouement  et  son  estime  bien  connus  sont 
un  sur  garant  de  sa  complete  reussite. 

«  L'Association  Technique  de  Fonderie  ayant  ete  sol- 
licitee  par  l'American  Foundrymen's  Association  de  faire 
une  communication  au  Congres  de  Rochester  (5  juin  pro- 
chain),  a  decide  de  presenter  une  serie  de  photographies 
montrant  les  efforts  faits  par  les  fondeurs  des  regions  devas- 
teea  et  envahies  pour  reprendre  leur  fabrication  d'avant 


guerre.  Nous  avons  pu  reunir  une  dizaine  de  dossiers  avec 
des  photographies  typiques  montrant  les  degats  et  les  devas- 
tations qu'elles  ont  subics.  Nous  nous  sommes  ef forces  de  faire 
connaitre  l'etat  actuel  de  leurs  fonderies.  Nous  devons  les 
remettre  ces  jours-ci  au  represcntant  de  l'Association  ame- 
ricaine. 

«  Par  le  Congres  de  Liege  plusieurs  Commissions  avaient 
ete  demandees  pour  permettre  a  l'Association  de  donner 
un  travail  effectif  et  une  impulsion  tres  grande  aux  dif- 
ferentes   questions    qui    interessent    notre  corporation. 

«  Nous  sommes  heureux  de  porter  a  votre  connaissance 
que  la  Commission  de  l'Apprentissage  a  ete  nominee  et 
qu'elle  a  deja  fonctionne  normalement.  Cette  commission 
composee  de  quatre  membres  de  l'Association  Technique 
de  Fonderie  et  de  quatre  membres  du  Syndicat  des  Fondeurs 
de  France  et  d'un  membre  de  l'Enseignement  Technique 
a  pour  but  de  mettre  en  concours  le  developpement  des 
programmes  A  et  B  des  cours  professionnels  pour  les  appren- 
tis  fondeurs.  Nous  savons  que  la  Commission  qui  vient  de 
terminer  sa  premiere  reunion  a  deja  reuni  des  sommes 
importantes  et  qu'elle  a  arrete  les  modalites  du  concours. 

«  Au  point  de  vue  materiel,  l'Association  Technique  de 
Fonderie  a  installe  son  Secretariat  permanent,  10,  rue  de 
Lancry,  a  1' Hotel  des  Chambres  syndicales.  Ce  bureau  s'or"- 
ganise  et  est  a  meme  de  rendre  des  services  tres  appre- 
ciables. 

«  Depuis  le  mois  de  novembre,  nous  avons  appris  qu'un 
de  nos  anciens  vice-presidents,  M.  Paul  Roger,  avait  ete 
eleve  a  la  presidence  de  la  Chambre  de  Commerce  de  Paris. 
Nous  lui  avons  demande  de  bien  vouloir  accepter  la  presi- 
dence d'honneur  de  notre  Association.  M.  Roger  accepte 
avec  plaisir  notre  proposition.  » 

M.  le  President  met  aux  voix  l'approbation  du  rapport 
du  secretaire  general.  {Adopts.) 

SITUATION  FINANCIERE 

Ensuite  le  president  donne  la  parole  a  M.  Ronceray 
pour  le  rapport  sur  la  situation  financiere. 
M.  Ronceray  lit  son  rapport. 

La  situation  financiere  est  approuvee  a  l'unanimite. 
dons  et  cotisations 

M.  Damour  demande  si  les  Societes  qui  ont  fait  des  dons 
nous  donneront  les  dons  toutes  les  annees. 

Une  discussion  s'engage  sur  la  methode  pratique  et  effi- 
cace  d'accroitre  les  ressources.  M.  Ronceray  est  persuade 
que  les  lettres  personnelles  donneront  un  tres  bon  rendement, 
elles  peuvent  et  doivent  nous  faire  obtenir  des  adhesions. 
M.  Ramas  insiste  sur  l'effort  fourni  par  M.  Ronceray  et 
demande  a  ce  que  chacun  des  membres  de  l'Association 
fasse  cet  effort  de  propagande  pour  obtenir  des  adhesions. 

M.  Damour  demande  si  Ton  ne  pourrait  pas  se  referer 
des  patronages  acquis  par  les  diverses  Societes  telles  que 
1' Union  des  Industries  Metallurgiques  et  Minieres,  Societe 
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d'Encouragement  pour  l'lndustrie  Nationale,  le  Comite  des 
Forges  de  France,  la  Societe  des  Anciens  Eleves  des  Arts 
et  Metiers.  II  demande  ensuite  si  Ton  ne  pourrait  pas  recueil- 
lir  des  adhesions  multiples  a  chacune  des  Societes,  car  la 
cotisation  versee  par  un  petit  fondeur  represente  une  somme 
bien  plus  importante  que  pour  une  grande  fonderie,  qui  a 
beaucoup  plus  de  moyens,  et  beaucoup  plus  de  ressources 
en  personnel  et  en  argent. 

M.  Portevin  dit  qu'a  ce  sujet  on  pourrait  revoir  les 
statuts  des  differentes  Societes  qui  ont  des  cotisations  dif- 
ferentes,  suivant  l'importance  des  firmes. 

M.  Ram  as  demande  a  l'Assemblee  generate  de  renvoyer 
cette  question  a  l'etude  et  que  Ton  fasse  confiance  au  Comite 
pour  donner  suite  a  la  demande  de  M.  Damour.  Cette  deci- 
sion est  adoptee  a  l'unanimite  . 


ADMISSION    DEFINITIVE    DES    MEMBRES  NOUVEAUX 

Dans  la  liste  des  75  membres  qui  a  deja  et6  publiee  dans 
les  comptes  rendus  des  reunions  du  Comite  du  15  decembre 
1921,  du  19  janvier,  du  15  fevrier  et  du  15  mars  1922, 
nous  retenons  avec  plaisir  le  nom  de  l'Union  des  Industries 
metallurgiques  et  minieres,  du  Comite  des  Forges,  qui  en 
meme  temps  que  leur  adhesion  ont  fait  don  a  1' Association 
de  sommes  importantes. 

L'admission  definitive  de  ces  75  membres  est  ratifiee  a 
l'unanimite. 

M.  Ramas  declare  que  le  bureau  est  en  voie  d'organisa- 
tion  ;  il  demande  a  tous  les  fondeurs  d'envoyer  leurs  idees 
au  secretaire  pour  permettre  d'etablir  et  d'effectuer  des 
recherches  sur  des  points  bien  determines. 

La  seance  est  levee  a  17  heures. 


REUNION  DU  COMITE  DU  15  MARS  1922 


Fa  seance  est  ouverte  a  17  heures  au  siege  social,  ro,  rue 
de  Lancry,  sous  la  presidence  de  M.  Ramas,  assiste  de 
M.  Damour  premier  vice-president;  MM.  Brasseur,  Masson 
vice-presidents,  et  de  M.  Didier,  secretaire  general  et 
M.  Ronceray,  tresorier. 

Etaient  presents  : 

MM.  Derdinger,  Lamberton,  Portevin. 
Le  compte  rendu  de  la  derniere  reunion  du  Comite  du 
15  fevrier  est  lu  et  approuve  a  l'unanimite. 

lettre  de  la  societe  d'encouragement 
pour  l'industrie  nationale 

La  lecture  de  la  lettre  est  faite  par  M.  Ramas. 

Ensuite  il  rend  compte  de  la  visite  faite  a  M.  Bacle 
pour  le  remercier  du  patronage  accord e  par  la  Societe  d' En- 
couragement pour  l'lndustrie  Nationale  et  lui  exprimer 
les  besoins  immediats  de  l'Association.  M.  Ramas  a  demande 
que  la  Societe  d'encouragement  pour  l'lndustrie  Nationale 
ne  fixe  pas  d'une  facon  absolue  la  destination  de  la  subven- 
tion accordee.  M.  Ramas  fera  presenter  par  M.  Guillet, 
membre  d'honneur  de  notre  Association,  cette  demande  a 
la  prochaine  seance  du  Comite  de  la  Societe  d'Encourage- 
ment  pour  V Industrie  Nationale. 

COMPTE  RENDU  DE  LA  VISITE  FAITE  A  M.  LABBE,  DIRECTEUR 
DE  L'ENSEIGNEMENT  TECHNIQUE. 

M.  Ramas  et  M.  Ronceray  rendent  compte  de  la  visite 
qu'ils  ont  faite  a  M.  Labbe,  directeur  de  l'Enseignement 
Technique. 

M.  Labbe  met  gracieusement  a  la  disposition  de  l'A.  T.  F., 
pour  les  conferences,  une  salle  de  l'Ecole  nationale  des 
Arts  et  Metiers  de  Paris,  boulevard  de  l'Hopital. 

Des  essais  et  etudes  pourront  etre  entrepris  a  la  fonderie 
de  cette  Ecole. 

Pour  les  essais  chimiques  et  physiques,  nous  pourrons 
faire  usage  du  laboratoirc  de  l'Ecole. 

M.  Labbe  demande  a  ce  qu'il  soit  prevu  par  l'A.  T.  F. 


un  programme  d'essais  chimiques  et  physiques  pour  la  for- 
mation d'ingenieurs  qui  puissent  rendre  des  services  a 
l'industrie. 

Ce  programme  devant  comporter  : 

i°  La  nature  des  essais  a  faire  ; 

2°  Un  devis  du  materiel  necessaire  pour  poursuivre  ces 

essais. 

II  est  decide  que  ce  programme  sera  un  programme-type 
d'essais  physiques  et  chimiques,  son  execution  a  ete  confiee 
a  M.  Portevin  qui  est  tres  qualifie  pour  le  dresser.  M.  Ramas, 
accompagne  de  MM.  Portevin  et  Ronceray,  rendra  visite 
a  M.  Corre,  directeur  de  l'Ecole  Nationale  des  Arts  et 
Metiers  de  Paris,  pour  etablir  la  liste  du  materiel  necessaire 
pour  effectuer  ces  essais.  M.  Portevin  fera  dresser  un  devis- 
type.  Ce  devis-type  servirait  a  completer  le  materiel  des 
laboratoires  des  Ecoles  des  Arts  et  Metiers. 

Nous  tenons  a  remercier  tres  chaudement  M.  le  Directeur 
de  l'Enseignement  Technique  de  l'appui  qu'il  nous  a  donne. 

QUESTIONS    D'ETUDES    A    ENTREPRENDRE    PAR    L'A.    T.  F. 

Le  Comite  a  envisage  la  possibility  de  mettre  a  l'etude 
la  fonte  resistante  et  acieree.  Cette  question  doit  etre  tres 
etudiee  et  peut  faire  l'objet  d'une  seance  de  Congres. 

M.  Ramas  demande  que  tous  les  fondeurs  indiquent  au 
Secretariat  les  sujets  qu'il  leur  serait  agreable  de  voir  etudier 
et  resoudre. 

CONFERENCES 

II  est  decide  de  faire  appel  a  l'obligeance  de  M.  Derdinger, 
vice-president  de  la  Chambre  Syndicale  des  Fondeurs  en 
bronze,  pour  faire  une  conference  dans  le  courant  du  mois 
d'avril  sur  la  fonderie  de  cuivre  et  de  bronze.  M.  Der- 
dinger accepte. 

La  date  de  la  conference  est  fixee  au  27  avril  1922,  a 
l'Ecole  Nationale  des  Arts  et  Metiers  de  Paris,  151,  boule- 
vard ilc  I'  I  lopital  (i3e). 

Ensuite  il  est  question  des  sujets  de  conferences  qui 
seraierjt  a  faire  dans  les  mois  suivants. 
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Pour  la  conference  de  Saint-Dizier,  dont  il  a  ete  question 
au  Comite  du  15  fevrier,  M.  Damour  croit  qu'il  est  prefe- 
rable de  faire  les  conferences  en  province  pendant  la  belle 
saison.  II  nous  fixera  apres  Paques  pour  le  jour  precis  qui 
conviendra  a  la  fois  a  nos  confreres  Haut-Marnais  et  a 
M.  Thomas,  notre  conferencier. 

CONGRES  DE  NANCY 

II  a  ete  decide  que  le  Congress  de  Nancy  se  tiendrait  dans 
la  premiere  quinzaine  d'octobre.  M.  Masson  s'occupera  des 
maintenant  des  visites  d'usines  qu'il  serait  possible  de 
faire.  La  duree  du  Congres  a  ete  fixee  a  trois  jours.  Le 
nombre  de  questions  par  seance  a  ete  discute;  il  est  entendu 
:me  les  communiGations  a  faire  au  Congres  seraient  deman- 
dees,  des  maintenant,  de  maniere  a  etre  imprimees  et  portees 
a  la  connaissance  des  membres,  avant  l'ouverture  du  Con- 
gres. M.  Masson,  aide  par  le  Comite  local,  s'occupera  de 
toutes  les  questions  d'organisation  materielle. 

CONGRES  DE  BIRMINGHAM 

M.  Ronceray  parle  de  ce  Congres  qui  se  tiendra  en 
juin  prochain  et  dit  qu'il  fera,  au  nom  de  1' Association 
Technique  de  Fonderie,  une  communication  sur  les  methodes 
nouvelles  d'essais  de  fontes  (suivant  les  travaux  de 
MM.  Fremont  et  Portevin),  en  vue  d'aboutir  a  des  essais 


rationnels  sur  les  eprouvettes  de  nieme  dimension  pour  les 
differents  pays. 

M.  Ramas  demande  qu'il  soit  etabli  au  Secretariat  une 
liste  des  membres  par  nature  des  metaux  dont  ils  s'occupent, 
et  indiquant  les  travaux  effectues  par  eux. 

commission  d'apprentissage 

M.  Ronceray  donne  un  compte  rendu  succinct  de  la 
seance  de  la  Commission  qui  s'est  tenue  ce  jour  meme  a 
14  h.  30,  avant  l'Assemblee  generale. 

La  Commission  a  pour  but  de  reunir  des  fonds  et  de 
decider  sous  quelle  forme  elle  doit  solliciter  les  fondeurs 
pour  qu'ils  prennent  part  a  la  dotation  du  concours.  L'im- 
portance  du  developpement  des  programmes  A  et  B  des 
cours  professionnels  d'apprentis  fondeurs  a  et6  determinee. 
La  forme  de  mise  au  concours  est  fixee  d'apres  la  nature  de 
chaque  metal  traite. 

II  est  bien  entendu  que  ce  developpement  sera  le  livre 
de  l'eleve  et  par  consequent  devra  developper  des  elements 
pratiques  et  acquis. 

Des  sommes  importantes  ont  ete  reunies  au  cours  de  cette 
reunion.  Le  concours  sera  arrete  au  31  decembre  1922. 

La  prochaine  seance  du  Comite  est  fixee  aussi  au  jeudi 
27  avril  a  10  heures  du  matin. 


REVUE  DES  PUBLICATIONS  (Suite) 


Fonte  pour  cylindres  d'automobile.   —    Foundry  Trade 

Journal,  Septembre  192 1. 

Les  fontes  employees  pour  la  fabrication  des  cylindres 
d'automobile  doivent  etre  de  toute  premiere  qualitd.  C'est 
le  choix  raisonne  de  la  fonte  a  employer,  ainsi  que  les  avan- 
tages  et  les  ineonv^nients  du  traitement  thermique  des 
pieces  fondues,  qu'on  trouve  discutes  dans  cet  article  tres 
scientifique. 

Influence  du  manganese  sur  les  caracteristiques  de  re- 
sistance de  la  fonte  malleable.  —  Stahl  u  Eisen,  Mars 
1921. 

i°  La  resistance  augmentc  avec  la  teneur  en  manga- 
nese ;  * 

20  Jusqu'a  une  teneur  d'environ  1  o  /o,  Mil  n'a  pas  d'in- 
fluence  sur  l'allongement  ;  ce  n'est  qu'a  partir  de  cette 
teneur  que  l'allongement  diminue  ; 

30  Lorsque  la  duree  du  chauffage  augmente,  la  resis- 
tance diminue  et  l'allongement  augmente  : 

«  Plus  la  duree  du  chauffage  est  grande,  plus  la  teneur 
en  Mn  peut  etre  elevee  sans  avoir  d'influence  facheuse  sur 
l'allongement.  Malgre  l'influence  favorable  d'une  teneur 
elevee  en  Mn  sur  la  resistance,  il  faut  cependant  proceder 
avec  precaution,  car  il  favorise  la  formation  des  cavites, 
augmente  le  danger  des  criques  et  rend  plus  difficile  la  coulee 
'".s  pieces  a  parois  minces. 


Equipement  d'une  fonderie  de  malleable.  —  The  Foundry. 

II  s'agit  de  la  fonderie  de  l'American  Chain  C°,  a  York 
(Pa.)  L'auteur  (M.  Diller),  remarque  que  l'obtention  de 
100  t.  de  moulages  necessite  la  manipulation  de  17.000  tonnes 
de  matieres  ou  d'outillage.  L' organisation  d'une  bonne  manu- 
tention  mecanique,  telle  que  celle  decrite,  est  done  tres 
justifiee. 

Utilisation  du  fluor-spath  dans  les  fours  a  sole  basique. — 

Foundry  Trade  Journal,  Septembre  192 1. 

L' addition  de  fluor-spath  permet  de  reduire  la  teneur 
en  soufre  de  0.08  a  0.05  o  jo.  Son  emploi  se  developpe 
enormement  en  Allemagne.  Lors  d'une  de  ces  additions, 
le  soufre  semble  s'echapper  de  la  scorie,  sous  forme  volatile, 
ce  qui  permet  a  cette  scorie  d'en  absorber  une  plus  grande 
quantite. 

Nouvelle  machine    a    mouler   a    secousses    Gutman.  — 

Giesserei,  Fevrier  1922. 
:  Dans  cet  article,  le  journal  allemand  Die  Giesserei  donne 
la  description  detaillee  d'une  nouvelle  machine  a  mouler 
Gutman,  fonctionnant  a  l'air  comprime  sans  soupape  de 
distribution,  les  differentes  operations  :  tassement  du  sable, 
renversement  du  chassis,  enlevement  du  modele  etant 
realisees  par  la  simple  manoeuvre  d'un  robinet  a  plusieurs 
orifices.  Le  piston  est  en  deux  parties  :  le  piston  superieur 
agissant  comme  piston  differentiel  sert  a,  realiser  le  tasse- 
ment, le  piston  inferieur  servant  de  leveur. 
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et  des  Industries  qui  s  y  rattachent 

Siege  Social:  121,  'Rue  Lafayette.  121.  —  PARIS  (W) 


Les  rdunions  ont  lieu  le  2e  dimanche  de  chaque  mois  a  2  h.  30, 
a  l'Hotel  des  Chambres  Syndicales,  10,  rue  de  Lancry,  Paris. 


Permanence:  lundi,  mercredi, 
vendredi  de  6  a  7  h.  du  soir. 


BANQUET  DU  4  MARS  1922 

Le  troisieme  banquet  de  l'Association  Amicale  et  Mutuelle 
de  Fonderie  a  ete  donne  le  4  mars  dernier  dans  les  Salons 
de  l'Hotel  Moderne,  place  de  la  Republique,  a  Paris,  sous 
la  presidence  d'honneur  de  M.  Ramas,  President  de  l'Asso- 
ciation Technique  de  Fonderie. 

Des  l'ouverture,  M.  Lardin,  President  de  l'Amicale  donne 
lecture  d'une  lettre  d'excuses  de  JVC.  Didier,  President 
d'honneur  de  l'Amicale  et  directeur  des  revues  La  Fonderie 
Moderne  organe  officiel  de  l'A.  M.  F.,  et  de  YUsine,  retenu 
par  necessite  imperieuse  dans  les  Ardennes,  et  qui  exprime 
tous  ses  regrets  de  ne  pouvoir  assister  a  la  fete  annuelle  de 
l'Association. 

Le  banquet  comprenait  170  convives.  On  remarquait  : 
MM.  Ronceray,  de  la  Societe  Bonvillain  et  Ronceray, 
Derdinger  et  Henri  Gras,  du  Syndicat  general  des  Fon- 
deurs  en  cuivre,  Kcehler,  des  Fonderies  de  Saint-Ouen, 
Conzemius,  maitre  de  forges,  O'Connor,  de  la  Societe 
Kittel,  Bervialle,  Jadirat,  Viez  de  1'Avebene,  Germinet 
et  Verdier,  des  Forges  et  Fonderies  de  l'Aviation. 

Au  moment  du  champagne,  M.  Lardin,  president  de 
l'Amicale,  se  leva  et  prononca  le  discours  suivant  : 

Discours  de  M.  Lardin,  President  de  l'Amicale 
Mesdames,  Messieurs, 
Lors  de  notre  premier  Banquet,  le  14  decembre  1919,  je 
disais  dans  le  discours  d'usage  :  «  Nous  esperons  voir  revivre 
bientot  l'A.  T.  F.  dont  quelques-uns  de  vos  membres 
comptent  parmi  les  fondateurs.  C'est  avec  plaisir  que  nous 
accepterons  de  collaborer  a  cette  reprise  realisant  ainsi 
1'union  necessaire  du  technicien  et  du  praticien.  II  ne  pourra 
en  sortir  que  de  bonnes  choses  dans  l'interet  de  la  Cor- 
poration. B 

Aujourd'hui,  c'est  chose  faite,  et  je  remercie  M.  le  Presi- 
dent de  l'A.  T.  F.  de  vouloir  bien  presider  notre  troisieme 
Banquet. 

A  votre  derniere  Assemblee  generate,  vous  avez  bien  voulu 
me  designer  pour  faire  partie  de  votre  Comite  de  Direction. 
En  tant  que  President  de  l'Association  Amicale  et  Mutuelle 
de  Fonderie,  j'ai  accepte  de  grand  cceur,  realisant  ainsi  la 
collaboration  de  nos  deux  associations. 

Monsieur  le  President,  permettez-moi  de  vous  presenter 
notre  Societe  : 

Nee  quelques  mois  avant  la  guerre,  grace  a  l'energie  de 
son  bureau,  elle  a  su  vivre  dans  la.  tourmentc  et,  aujourd'hui, 
nous  comptons  ! 


Membres  bienfaiteurs,  donateurs  et  honoraires.  .  .  170 
Membres  actifs   580 

Son  titre  «  amicale  et  mutuelle  »  vous  indique  son  but  : 
amicale,  elle  doit  entretenir  des  relations  suivies  et  cons- 
tituer  un  lien  de  camaraderie  entre  ses  adherents. 

C'est  ce  que  nous  obtenons  par  nos  reunions  mensuelles 
et  notre  organe  officiel  :  La  Fonderie  Moderne. 

De  plus,  nous  devons  assurer  le  perfectionnement  mutuel 
de  l'instruction  professionnelle  de  nos  membres  : 

C'est  ce  que  nous  nous  efforcons  de  faire  dans  nos  cause- 
ries  qui  ont  lieu  a  chacune  de  nos  reunions  mensuelles. 

Nos  Statuts  prevoient  egalement  la  contribution  que  nous 
devons  apporter  au  progres  de  la  science  de  la  Fonderie  : 

C'est  ce  que  nous  venons  de  realiser  en  vous  assurant  de 
la  collaboration  de  tous  nos  membres  aux  recherches  fai- 
tes  ou  a  faire  par  l'Association  technique. 

Permettez-moi  de  m'etendre  un  peu  sur  ces  deux  derniers 
points  : 

Perfectionnement  mutuel  de  l'instruction  professionnelle 
de  nos  adherents  : 

Monsieur  le  President,  vous  savez  ce  qu'aujourd'hui 
on  demande  a  un  ingenieur  ou  contremaitre  de  Fonderie. 

Je  lisais  dans  YUsine  a  la  rubrique  «  Revue  de  Publica- 
tions »  un  article  de  Y Iron  Age  « concernant  le  contremaitre  », 
et  cet  article,  tres  interessant,  disait  entre  autres : «  Le  contre- 
maitre est  en  quelque  sorte la cheville  ouvridre  dela  fonderie; 
il  en  est  certainement  l'element  principal,  car  ses  qualites 
comme  ses  defauts  ont  une  repercussion  immediate  et  pro- 
fonde  sur  la  marche  de  l'entreprise.  Non  seulement,  il  faut 
que  le  contremaitre  possede  une  grande  capacite  profession- 
nelle, mais  il  doit  aussi  posseder  d'autres  qualites  aussi 
importantes  :  il  doit  etre  actif,  honnete,  sobre;  il  faut  qu'il 
ait  de  l'ordre  et  de  la  methode;  il  faut  qu'il  soit  ferme  et 
patient,  qu'il^sache  se  faire  obeir,  sans  se  faire  detester :  en 
un  mot,  qu'il  ait  du  tact.  » 

C'est,  en  effet,  le  collaborateur  reve  pour  un  fondeur 
d 'avoir  un  Chef  reunissant  toutes  ces  qualites,  mais  ce  que 
cet  article  oublie  de  dire,  c'est  qu'il  faut  que  le  patron  re- 
connaisse  la  valeur  d'un  tel  chef  et  qu'il  lui  donne  tous  les 
moyens  de  mener  a  bien  la  tache  qu'il  a  assumee. 

II  est  dans  nos  directives  de  donner  a  nos  adherents  cette 
education  professionnelle  que  necessite  aujourd'hui  1'art  de 
la  fonderie  et  de  former  une  pepiniere  de  cadres  dans  laquelle 
les  Fondeurs  pourront  puiser. 

Les  nouveaux  cadres  ont  un  champ  immense  dans  ce 
metier  de  fonderie  qui,  chaque  jour,  se  modernise  et  devient 
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de  plus  en  plus  interessant,  dormant  aux  gens  actifs  et 
ingenieux  le  moyen  de  toujours  mieux  faire.  Ces  energies, 
il  faut  les  employer  et  leur  faciliter  le  chemin. 

Dans  notre  association,  les  anciens  apportent  aux  nou- 
veaux  le  resultat  de  leurs  longues  annees  d'experience  pra- 
tique. Esperons  qu'avec  ce  bagage  important,  la  jeune  gene- 
ration prouvera  qu'elle  est  a  hauteur  de  ses  ainees. 

C'est  cette  force,  Monsieur  le  President,  que  nous  mettons 
a  la  disposition  de  l'Association  technique  de  Fonderie,  vous 
aidant  ainsi  dans  les  recherches  que  vous  serez  amene  a 
faire  au  point  de  vue  technique 

Je  termine,  en  vous  disant  deux  mots  de  notre  mutualite 
en  cas  de  deces. 

Lorsque  le  malheur  frappe  l'un  de  nos  adherents,  nous 
avons  la  satisfaction  d'apporter  a  sa  famille,  dans  les  jours 
tristes,  le  reconfort  d'un  soutien  et  d'une  aide. 

Vous  nous  connaissez,  maintenant,  Monsieur  le  President, 
je  suis  heureux  d'avoir  eu  l'honneur  de  vous  faire  cette  pre- 
sentation en  presence  d'un  aussi  grand  nombre  de  noto- 
rietes  de  la  fonderie  que  je  remercie  sincerement  d'etre  des 
notres  aujourd'hui  nous  prouvant  ainsi  l'interet  qu'ils  nous 
portent. 

J'ai  nomme  MM.  Gras  et  Derdinger,  de  la  Chambre 
syndicale  des  Fondeurs  de  cuivre  a  Paris  qui,  chaque  annee, 
rehaussent  notre  fete  de  leur  presence,  M.  Ronceray, 
l'actif  Tresorier  de  l'Association  Technique  de  Fonderie 

Je  regrette  le  facheux  contretemps  qui  nous  prive  de  la 
presence  de  notre  President  d'honneur,  M.  Didier,  a  qui  nous 
devons  tant  et  qui,  chaque  annee,  se  faisait  une  joie  de  pre- 
sider  nos  banquets. 

Je  remercie  nos  membres  honoraires  qui  ont  bien  voulu 
repondre  a  notre  appel  ainsi  que  M.  Carles. 

Merci  aussi  a  M.  Pollard,  qui,  avec  son  amabilite  bien 
corrnue,  nous  apporte  le  concours  artistique  de  la  Societe 
«  Les  Douaisiens  de  Paris  »,  dont  il  est  l'actif  President. 

L'Association  amicale  et  mutuelle  de  Fonderie  vous  re- 
mercie du  fond  du  cceur,  Monsieur  Pollard,  pour  l'aima- 
ble  concours  des  votres  a  nos  fetes,  et  a  ete  tres  sensible  a 
l'ovation  que  vous  avez  faite  a  son  President,  lors  de  votre 
derniere  Assemblee  generale. 

Ce  discours,  plus  long,  que  je  ne  l'aurais  voulu,  est  un  vem 
ritable  feu  d 'artifice  et,  comme  toujours,  ce  dernier  se  ter- 
mine par  un  bouquet.  C'est  vous,  Mesdames,  qui  me  donnez 
l'occasion  de  terminer  ainsi  : 

Je  vous  remercie,  Mesdames,  d'etre  venues  si  nombreuses 
a  notre  fete.  Vos  toilettes,  votre  gaiete  apporteront  le  char- 
me  qu'il  convient  a  une  fete  aussi  reussie. 

La  Commission  des  Fetes  peut  en  etre  fiere  et  je  Ten  felicite. 

Je  16ve  mon  verre  : 

A  la  prosperity  de  l'A.  T.  F.  ; 

A  la  prosperity  de  l'A.  M.  F.  ; 

Et  bois  a  la  sante  et  au  bonheur  de  tous  nos  membres  et 
amis. 

Apr6s  des  applaudissements  tres  vifs,  M.  Ramas,  Presi- 
dent d'honneur  du  Banquet,  se  leve  a  son  tour,  et  prononce 
les  paroles  suivantes  : 


Discours  de  M.  Ramas,  President  d'honneur,  President  de 
l'Association  Technique  de  Fonderie. 

Monsieur  et  cher  President, 
Mesdames,  Messieurs, 

Votre  distingue  President,  M.  Lardin,  ne  pouvait  mani- 
fester  plus  hautement  son  amitie  pour  l'Association  Tech- 
nique de  Fonderie,  lorsqu'il  me  demanda  de  prendre  la 
place  d'honneur  a  ce  Banquet,   si  gracieusement  egaye. 

En  tant  que  President  de  l'A.  T.  F.  j'ai  accepte  avec  joie 
et,  au  nom  de  tous  mes  collegues,  je  vous  remercie  de  cette 
preuve  de  bonne  confraternite. 

Dans  notre  Corporation  de  Fondeurs,  il  est  bien  difficile 
d'etablir  une  separation  entre  les  techniciens  et  les  prati- 
ciens  et  je  vois  plutot  dans  ces  groupements  une  liaison 
par  penetration  reciproque. 

Aussi  des  que,  a  l'A.  T.  F.  nous  eumes  decide  d'interrom- 
pre  le  sommeil  trop  long,  resultant  de  la  guerre,  nous 
fimes  appel  a  votre  Association  Amicale  en  la  personne  de 
son  President,  et  nous  sommes  heureux  de  le  voir  partici- 
per  aux  travaux  de  notre  Comite. 

II  y  a  quelques  instants,  M.  Lardin  citait  les  services  que 
vous  rendez  couramment  et  il  enumerait  les  qualites  qui 
doivent  accompagner  vos  connaissances  professionnelles. 

Je  me  reportais  alors  a  des  temps  eloignes  ;  personnelle- 
ment,  j  e  ne  puis  oublier  que,  eleve  aupres  des  hauts  four- 
neaux,  j  'ai  coule  mon  premier  moule  il  y  a  40  ans  et,  depuis 
cette  date  n'ayant  pas  cesse  de  me  tenir  en  contact  etroit 
avec  les  Travailleurs  dans  l'Art  de  la  Fonderie,  j'ai  pu  appre- 
cier  comme  il  convient  la  valeur  de  votre  collaboration  ; 
j'ajouterai,  repondant  au  desir  de  votre  President,  que  je 
ne  doute  pas  qu'il  en  soit  de  meme  pour  tous  les  Membres 
de  l'Association  Technique  de  Fonderie,  aimant  leur  profes- 
sion et  soucieux  de  leurs  interets. 

L'Art  de  la  Fonderie  s'est  evidemment  developpe,  mais 
il  reste  beaucoup  a  faire  pour  que  les  progres  a  realiser  soient 
en  harmonie  avec  ceux  qui  ont  ete  atteints  dans  d'autres 
branches  metallurgiques. 

L'empirisme  chez  nous  a  dure  trop  longtemps  et  il  a  ame- 
ne du  retard  dans  les  resultats  en  ne  permettant  pas  la  suite 
methodique  dans  les  recherches. 

II  faut  que  les  methodes  scientifiques  soient  appliquees 
au  grand  jour,  depuis  les  premieres  manipulations  j  usque 
dans  les  m'oindres  details  du  travail  de  l'ouvrier  et  que,  par 
courant  inverse,  l'observation  methodique  des  Chefs  recueil- 
le  les  constatations  a  apporter  aux  Ingenieurs  ou  aux  Sa- 
vants pour  activer  ou  faciliter  leurs  recherches. 

La  periode  des  petits  soi-disant  secrets  doit  etre  close  ; 
l'lngenieur,  le  Chimiste,  le  Fondeur  doivent  travailler  ou- 
vertement  en  parfait  accord,  pour  prevoir,  eviter  les  acci- 
dents et  pour  y  remedier  avec  certitude. 

Si  vous  arrivez  a  traiter  les  faits  avec  raisonnement  et  si 
vous  possedez  toutes  les  qualites  dont  parlait  il  y  a  quelques 
instants  votre  President,  vous  verrez  diminuer  le  nombre 
des  soucis  et  des  deceptions  qui  suivent  la  non-reussite  des 
travaux. 
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Beaucoup  de  Membres  de  votre  Association  Amicale  ont 
deja  assiste  aux  conferences  interessantes  de  notre  Asso- 
ciation Technique,  mais  nous  esperons  que  vous  y  viendrez 
encore  plus  nombreux  et  nous  vous  demandons  de  participer 
a  la  discussion  qui  suit  la  presentation  des  sujets  traites. 

Ne  craignez  pas  d'interroger ;  il  vous  sera  repondu,  afin 
que  les  idees  de  tous  s'elargissent  dans  des  pensees  com- 
munes. 

LAssociation  Technique  de  Fonderie  a  commence  cer- 
taines  demarches  aupres  des  grandes  Societes,  Adminis- 
trations, a  la  Direction  de  l'Enseignement  Technique  et,  des 
le  debut,  nous  avons  recu  un  parfait  accueil. 

Nous  esperons  done  pouvoir  developper  rapidement  les 
etudes  ou  recherches  en  commun  dans  l'Art  de  la  Fonderie, 
nous  pourrons  donner  nos  conferences  a  l'Ecole  d'Arts  et 
Metiers  de  Paris,  oil  nous  trouverons  de  grandes  facilites 
pour  nos  etudes,  recherches  et  Cours  de  perfectionnement. 

Je  me  permets,  Messieurs,  de  vous  demander  d'etre  les 
interpretes  de  l'Association  Technique  de  Fonderie  aupres 
de  vos  Chefs  de  Maisons  pour  que  tous  viennent  grossir 
nos  rangs,  car  il  ne  faut  pas  oublier  que,  au  point  de  vue 
national,  il  est  de  notre  devoir  de  tenir  l'Art  du  Fondeur  a 
un  niveau  eleve. 

Notre  pays,  si  riche  en  intelligences  et  en  matieres  pre- 
mieres, ne  doit  pas  se  laisser  distancer,  car  il  faut  eviter 
l'envahissement  de  notre  marche  et  augmenter  les  exporta- 
tions  ;  nous  devons  done  nous  grouper  pour  elargir  le  champ 
de  nos  experiences,  en  les  coordonnant. 

Messieurs,  en  felicitant  votre -President  qui  a  su  grouper 
de  nombreux  Membres  dans  le  triple  but  d'amitie,  mutualite 
et  instruction  professionnelle,  permettez-moi,  au  nom  de 
l'Association  Technique  de  Fonderie,  de  porter  la  sante  de 
vos  families  et  de  lever  mon  verre  a  la  prosperity  de  tous  les 
membres  de  l'Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie. 

I  ,es  assistants  applaudirent  vigoureusement  le  discours 
du  President  d'honneur. 


A  ce  moment,  une  surprise  etait  reservee  :  M.  Tourneur, 
Secretaire  General,  presenta  aux  Presidents  et  aux  convives 
le  fanion  de  l'Amicale,  reproduction  de  l'insigne  qui  figure 
maintenant  sur  tous  les  imprimes  de  nos  communications 
et  a  la  boutonniere  de  nos  adherents.  Des  applaudissements 
nourris  accueillirent  notre  embldme. 

Puis,  le  concert  s'organisa,  et  Ton  applaudit  longuement 
les  artistes  qui  firent  entendre  des  airs  du  repertoire  fran- 
cais de  l'Opera-Comique  ;  des  artistes  du  Theatre  National 
de  1'Odeon  interpreterent  une  pi6cette  qui  obtint  un  franc 
succes.  Et  le  concert  fit  place  au  bal.  La  salle  contenait  a 
ce  moment  plus  de  400  personnes. 

A  2  h,  1  /z  du  matin,  une  grande  seance  de  prestidigita- 
tion interessa  vivement  la  salle,  qui  se  disputa  les  200  petits 
drapeaux  sortis  d'un  objet  minuscule. 

Puis  on  fit  la  distribution  des  accessoires  de  cotillon, 
chapeaux  de  toutes  sortes  et  de  toutes  formes,  masques  de 
toutes  couleurs,  et  le  bal  reprit  plus  gai  et  plus  anime  que 
jamais. 

A  5  h.  1/2  une  derniere  farandole  termina  cette  fete  qui 
restera  dans  la  memoire  de  toutes  les  personnes  qui  y  assis- 
terent,  et  au  cours  de  laquelle  le  meilleur  esprit  de  camara- 
derie et  de  cordialite  ne  cessa  de  se  montrer.  Chacun  s'en- 
tretint  avec  un  collegue  retrouve,  et  les  patrons  eux-memes 
manifesterent  leur  satisfaction  de  constater  les  bons  senti- 
ments qui  animent  et  n'ont  jamais  cesse  d'animer  l'Asso- 
ciation Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie. 

Notre  fete  annuelle  est  maintenant  parfaitement  etablie, 
et  son  succes  assure  pour  toujours.  Pour  terminer,  nous 
dirons  que  les  organisateurs  ont  ete  l'objet  de  sinceres  feli- 
citations de  la  part  de  leurs  collegues  qui  remercierent  la 
Commission  des  Fetes  en  general  et,  en  particulier,  M.  Clau- 
dius Mellier,  directeur  des  Fonderies  Seine-Ardennes, 
son  distingue  President,  et  M.  Ed.  Tourneur,  Secretaire 
General  de  l'Association,  qui  ont  prepare,  avec  taut  de 
soins,  tous  les  details  de  cette  manifestation  de  notre  vita- 
lite. 


EXPOSITION  INTERNATIONALE  DE  FONDERIE 
A  BIRMINGHAM 

Une  grande  Exposition  Internationale  et  un  Congres  de 
Fonderie  auront  lieu  a  Birmingham  du  15  au  24  juin  prochain. 
Cette  manifestation  qui  avait  ete  decidee  des  Van  dernier  par 
Tlnstitution  of  British  Foundrymen  et  la  British  Cast'  Iron 
Research  Association  et  qui  est  organisee  par  la  Chambre  de 
Commerce  de  Birmingham,  promet  d'etre  excessivement  im- 
portante. 

(.'Exposition  comprendra  une  usine  modele  et  aura  des 
participants  Anglais,  Americains,  Beiges  et  Francais.  Des 
rapports  des  Associations  des  fondeurs  americains,  beiges  et 
francais  seront  lus  au  Congres.  ■ 

C'est  la  premiere  de  ce  genre  qui  aura  lieu  en  Angleterre 
et  les  soins  pris  pour  son  organisation  sont  tels  qu'on  peut 
lui  predire  a  J'avancc  un  grand  succes. 


DISTINCTION  HONORIFIQUE 

Nous  sommes  heureux  d'apprendre  que  M.  Arthur 
MARTIN,  l'industriel  beige  bien  connu,  qui  dirige  a 
Revin  (Ardennes),  une  fonderie  specialisee  dans  les  articles 
de  chauffage,  vient  d'etre  l'objet  de  la  part  du  Ministre 
de  la  Guerre  de  Fiance,  de  la  citation  suivante  a  l'ordre 
de  la  division  : 

«  M.  Arthur  Martin,  sujet  beige,  n'a  pas  hesite,  au 
mepris  des  dangers  courus,  a  remplir  une  mission  peril- 
leu  se  ». 

Ajoutons  que  M.  Arthur  Martin  est  deja  titulaire  de  la 
medaille  des  Yolontaires  de  1S70,  de  la  medaille  du  roi 
Albert  et  de  la  croix  de  Chevalier  de  l'Ordre  de  Leopold 
et  que  ses  deux  tils  ct  son  gendre,  engages  dans  l'armee 
li.uK.iisc,  en  11J14,  sonl  tomlx's  "lorieusement  tous  les 
trois  pour  notre  pays. 
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NOTES  COMMERCIALES 


COKES 

Nous  nous  sommes  fait  l'echo  des  reclamations  des 
fonderies  et  des  industries  de  transformation  au  sujet  de 
l'incertitude  trop  prolongee  oil  les  laissait  le  nouveau  groupe- 
ment  des  consommateurs  en  ce  qui  concerne  les  prix  du 
coke.  II  semble  que  ces  observations  aient  ete  entendues, 
puisque  quelques  jours  plus  tard  la  S.  C.  O.  F.  publiait  le 
prix  de  vente  pour  le  mois  de  mars  qui  est  fixe  a  90  francs 
frontiere. 

Ce  prix  peut  paraitre  anormal  etant  donne  d'un  c6te  la 
baisse  du  mark  et  d'un  autre  la  reduction  des  prix  des 
cokes  francais. 

II  faut  supposer  qu'il  y  a  une  cause  inconnue,  corame 
par  exemple  celle  de  la  necessite  de  combler  les  deficits  pro- 
venant  des  semestres  anterieurs.  En  tout  cas,  il  doit  etre 
bien  entendu  qu'a  l'heure  actuelle  le  nouveau  groupement 
s 'occupant  de  la  perequation  des  cokes  doit  simplement 
faire  une  compensation  des  prix  mois  pas  mois,  de  facon 
a  se  rapprocher  le  plus  possible  des  regies  commerciales 
ordinaires,  en  eludant  tdutes  les  pratiques  artificielles  effec- 
tuees  dans  le  temps  de  guerre. 

FONTES 

Le  Comptoir  des  fontes  sera-t-il  reconstitue  ? 

Le  fait  que  le  Comptoir  siderurgique  est  virtuellement 
reconstitue  appelle  l'attention  sur  les  fontes  brutes.  M.  Denis 
a  pris  une  part  tres  active  aux  negociations  pour  le  Comp- 
toir siderurgique  en  ce  qui  concerne  surtout  la  determina- 
tion des  quantums  de  chaque  usine. 

C'est  dire  que  la  question  fontes  en  est  grandement  sim- 
plifiee. 

Mais  il  est  probable  qu'il  juge  indispensable  que  l'entente 
Internationale  soit  realisee  pour  rcndre  effective  l'entente 
des  hauts  fourneaux  francais  qui  est  faite  en  principe. 

II  parait  done  assez  plausible  que  le  ier  juillet  verra 
l'entree  du  fonctionnement  du  Comptoir  de  Longwy  moder- 
nise et  amplifie,  avec  sidge  et  direction  a  Paris  et  commun, 
organisme  parallele  du   groupement  siderurgique. 

Le  nouveau  prix  du  coke  a  go  francs  pour  mars  conduit 
aux  prix  theoriques  de  la  fonte  lorraine  de  moulage  n°  3, 
de  257,  50  et  262  fr.  50  par  tonne  par  wagon  20  tonnes, 
depart  usine.  Des  reductions  tres  importantes  sont  consen- 
ties  sur  ces  prix  pour  affaires  de  100  tonnes,  les  maitres  de 
forges  voulant  encourager  les  acheteurs  a  commander  sur 
des  previsions  de  travaux.  Les  ecarts  entre  les  fontes  peau 
lisse  et  peau  rugueuse  sont  en  moyenne  de  5  francs  par  tonne 
cette  derniere  etant  la  moins  chere.  D 'autre  part,  l'ecart  de 
5  francs  est  normal  entre  les  differents  numeros,  les  prix 
allant  en  decroissant  des  numeros  3  a  5.  Les  numeros  pre- 
cedents sont  peu  demandes  et  donnent  lieu  a  des  prix  spe- 
ciaux  pour  chaque  affaire. 

Quelques  prix  nous  ont  ete  signales  dans  la  region  pari- 
sienne,  pour  petites  affaires,  entre  autres  :  des  flasques  de 
3  kilos  en  fonte  malleable,  destinees  au  serrage  de  poulies 
a  300  francs  les  100  kilos  ;  des  sommiers  de  grille  en  fonte 
F,  a  47  fr.  50  les  100  kilos. 

*  * 

Le  prix  de  71  fr.  90  les  100  kilos,  pour  tuyaux  de  fonte  de 
80  mm.,  coules  debout,  nous  est  signale  dans  le  Nord  comme 
venant  d'une  fonderie  de  premiere  fusion  de  Meurthe-et- 
Moselle. 

En  acier  mould,  on  auraitcru  que  I' augmentation  incessante 
de  toutes  les  matieres  premieres  aurait  eu  pour  effet  d'assagir 
certains  acie'ristes,  qui  sans>  compter,  semble-t-il,  font  s'effon- 
drer  bien  inutilement  les  prix  des  aciers  moulds,  sans  que  la 


crise  la  plus  aigue  puisse  justifier  sericuscment  scmblablr 
attitude. 

Les  aciers  moules,  de  par  la  betise  de  quelques-uns,  se 
vendent  moins  cher  que  les  pieces  de  fonte,  dont  cependant  les 
prix  sont  ruineux  pour  ceux  des  meilleurs  fondeurs  qui 
continuent  a  produire,  nonobstant  les  plus  lourds  sacrifices. 

Chaque  semaine>amene  de,nouvelles  baisses,  alors  qu'au 
contraire  tout  indique  qu'il  doit  y  avoir  hausse,  en  raison 
d'une  part  surtout,  de  la  necessite  qui  n'est  pas  douteuse 
d'un  meilleur  ajustement  des  prix,  et  d 'autre  part  de  l'ele- 
vation  persistante  du  cout  de  tous  les  elements  constitu- 
tifs  des  prix  de  revient. 

Une  affaire  de  roues  motrices  en  acier  mould  B  de  700 
kilos  a  ete  conclue  en  Normandie  a  130  francs  les  100  kilos. 

Tous  ces  jours  derniers  on  a  traite  du  n°  3  PL  a  260  francs 
depart  pour  le  coke  a  88  francs  frontiere. 

La  concurrence  anglaise  semble  devoir  s'accentuer,  rrieme 
pour  les  fontes  ordinaires,  car  on  nous  fait  part  d'une  offre 
de  fonte  Cleveland  a  210  francs,  depart  Rochefort,  droits 
acquittes,  par  200  tonnes.  Mais  peut-etre  ne  s'agit-il  lk  que 
d'une  affaire  exceptionnelle  et  pour  des  fontes  de  qualite 
indefinie,  car,  jusqu'a  present,  ce  cours  n'a  pas  ete  pratique 
d'une  facon  generale.  II  ne  correspond  pas  en  effet  au  cours 
de  90  sh,  pratique  en  Angleterre. 

En  ce  qui  concerne  les  hdmatites,  on  a  fait  des  off  res  d 'he- 
matite de  moulage  de  2,80  a  3,5  (ou  3,05)  de  silicium  a 
310  francs  la  tonne,  depart  Bayonne. 

Dans  le  Luxembourg,  la  production  de  la  fonte  est  en 
augmentation  sensible  et,  bien  que  les  hauts  fourneaux  de 
ce  pays  aient  du  rallumer  en  partie,  avec  des  cokes  beiges, 
achetes  a  de  tres  hauts  prix,  Us  prennent  de  grosses  affaires 
pour  I  'exportation  a  des  cours  infdrieurs  aux  prix  pratiques 
par  les  acidries  francaises. 

DANS  LES  FONDERIES 

En  ce  qui  concerne  les  approvisionnements,  la  fonderie 
est  tout  a  fait  rassuree.  Aussi  a-t-elle  rarefie  ses  demandes 
de  fontes  brutes,  cherchant  a  epuiser  ses  stocks  sur  pare. 

Vu  le  peu  d'affaires  et  les  prix  qui  sont  pratiques,  chaque 
usine  desire  avoir  le  minimum  d 'appro visionnement.  II  en 
est  d'ailleurs  egalement  ainsi  des  cokes  dont  les  prix,  meme 
pour  les  cokes  francais  de  fonderie,  ne  pourront  guere  etre 
maintenus  devant  la  concurrence  etrangere. 

Ainsi,  on  note  des  offres  de  gros  coke  lave  pour  fonderie, 
du  Cumberland,  a  no  francs  sur  wagon  Rouen,  garanti  de 
25  d'humidite  et  7,50  de  cendres. 

* 

La  fonderie  sur  albums  parait  toujours  en  bonne  posture 
et  bien  alimentee  en  travail. 

Mais  le  marasme  continue  en  fonderie  sur  modeles 
dans  laquelle  une  concurrence  absurde  deprecie  les  prix, 
au  dela  de  toute  raison.  Et  Ton  voit  encore  de  nouvelles 
fonderies  qui  se  mettent  en  route. 

Par  contre,  on  signale  des  fermetures  dans  la  region  pari- 
sienne.  Signalons  les  plus  recentes  :  Gougette  et  Cie,  a 
Puteaux  ;  Gilliard-Paradis,  a  Bagnolet  ;  Fonderie 
Rene  Petard,  a  Aubervilliers  ;  Oise  et  Seine,  a  Pantin. 

Nombre  d'usines  ont  pris  le  parti  de  reduire  la  produc- 
tion et  de  ne  pas  suivre  leurs  collegues  dans  les  prix  insenses 
qui  sont  pratiques.  II  fut  peut-etre  un  moment  ou  il  etait 
preferable  de  prendre  quelques  affaires  avec  des  rabais, 
afin  de  maintenir  la  production  et  de  diminuer  les  frais 
generaux,  mais  devant  les  folies  qui  continuent,  il  devient 
plus  sage  et  moins  onereux  de  supporter  un  surcroit  de  frais 
generaux  plutot  que  de  continuer  a  suivre  les  concurrents 
qui  raisonnent  autrement. 
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ECHOS    DES  FONDERIES 


Usines  et  Fonderies  de  Quimperle.  —  Cette  societe, 
au  capital  de  1.900.000  fr.,  dont  le  siege  social  est  a  Paris, 
12,  rue  du  Havre,  ayant  ete  admise  au  benefice  du  reglement 
transactionnel,  en  vertu  d'un  jugement  du  25  mai  1921, 
a  convoque  ses  actionnaires  le  8  avril  courant,  a  l'effet  d'exa- 
miner  les  propositions  de  reglement  faites  par  la  Societe 
et  de  voter  sur  lesdites  propositions. 

Fonderies  de  la  Loire.  —  Cette  Societe,  au  capital  de 
1.500.000  francs,  dont  le  siege  social  est  a  Saint-Etienne, 
chemin  de  l'Orphelinat  du  Rez,  procede  actuellement  a  re- 
mission d'obligations  pour  une  somme  totale  de  375.000  fr. 
formant  la  premiere  tranche  de  l'emprunt  de  750.000  fr., 
decide  par  l'Assemblee  du  10  fevrier  1922. 

Acieries  de  Paris  et  d'Outreau.  —  Contrairement  a  ce 
qui  a  ete  annonce,  ce  n'est  pas  en  raison  de  la  crise  econo- 
mique  que  cette  Societe  vient  de  fermer  son  usine  de  Paris, 
rue  Oberkampf.  II  ne  s'agit  la  que  d'une  mesure  adminis- 
trative, cette  usine  faisant  double  emploi  avec  celle  de  Saint- 
Denis,  mieux  outillee  et  mieux  situee.  Cette  derniere  usine 
et  celle  d'Outreau  fonctionnent  normalement. 

Groupement  de  la  Metallurgie  sinistree. 

Le  Bulletin  des  annonces  legales  obligatoires  du  13  mars 
publie  remission  par  le  groupement  de  la  metallurgie  sinistree 
d'un  emprunt  d'un  montant  de  86.000.000  de  francs  en 
obligations  de  6  o  /o.  On  sait  que  ce  groupement,  cree  sous 
forme  de  Societe  anonyme,  comprend  les  fonderies,  forges, 
boulonneries,  constructions  mecaniques  et  metalliques  et 
industries  annexes.  Le  siege  social  est  a  Paris,  21,  rue  Albouy. 
L'objet  de  la  Societe  est  de  procurer  a  ses  membres  les  res- 
sources  financieres  necessaires  pour  leur  reconstitution.  Le 
capital  social  est  de  4.600.000  francs,  divise  en  9.200  actions 
de  500  francs  chacune,  liberees  du  quart.  Le  montant  du 
capital  social,  actuellement  libere,  est  done  de  1. 150. 000. 

Le  present  emprunt  a  pour  but  de  procurer  aux  indus- 
triels,  ci-apres  denommes,  des  ressources  destinees  a  la 
reparation  de  leurs  dommages. 

Parmi  les  Industriels  faisant  partie  de  ce  groupement  et 
connus  dans  le  monde  de  la  Fonderie,  on  releve  les  noms 
suivants  : 

AOERIE  DE  HAINE-SAINT-PlERRE  ET  LESQUIN,  SOCIETE 
ANONYME  DES  AdERIES  D'HlRSON,   SOCIETE  ANONYME  DES 

Anciens  etablissements  Hardy  Capitaine  et  Cie,  puis 
Crepel  Hardy,  Camion  freres,  Les  fils  de  A.  Piat  et 
Cie,  Societe  francaise  des  Acieries  de  Blanc-Misseron, 
Societe  anonyme  des  fourneaux  Briffault,  Gailly 
freres  et  Cie. 

Resultats  de  quelques  adjudications. 

16  mars.  —  Paris.  ■ —  Colonies.  —  Fourniture  de 
tuyaux  de  canalisation  en  fonte,  destines  aux  chemins  de  fer 
de  Kayes  au  Niger  (Soudan).  Details  :  1,  1.000  tuyaux  en 
fonte  (somzee),  50  mm.  diam.  interieur  et  2  m.  de  long, 
2,  500  tuyaux  en  fonte  (somzee)  de  120  mm.  de  diam. 
inter.  et3  m.  delong.  Livraison  fob  quai  port  le  Havre,  Mar- 
seille ou  Bordeaux,  Adj.  prov.  sous  reserve  de  l'approbation 
du  Ministre,  Societe  metallurgique  du  Perigord, 
43,  av.  de  Clichy,  Paris,  pour  :  50.500  francs.  Offres  de  : 
Societe  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de  Pont- 
a-Mousson,  5,  rue  Jules-Lefebvre,  Paris,  pour  54.400  fr. 
et  :  Etablissements  Metallurgiques  d'Aubrives,  Ville- 
Rupt,  a  Aubrives,  Ardennes,  pour  53.875  fr. 

Saintes  :  150  robmets  d 'arret  complets  pour  conduitc 
de  55  mm.  a  droite,  piece  58651,  munis  de  la  poignee  piece 
58654,  pour  le  chauffage  par  la  vapeur  (bronze  Bi,  fonte 
F4,  fonte  malleable  et  acier  B.).  Poids  9  k.  150.  Adj.  prov.  : 
L.  Colombier  et  Cie,  i2i,  boul.  Lefebvre. 


VIEILLES  MATIERES 

Ventes  des  Chemins  de  fer  de  I'Etat.  —  10  mars. 

—  Vieilles  fontes  coussinets.  Lots  92  a  97  inclus,  chacun 
100  tonnes  et  lots  98  a  102  inclus,  chacun  50  tonnes,  92  a 
25  fr.  10  ;  93  a  25  fr.  15  ;  94  a  25  fr.  20  ;  95  a  25  fr.  25  ;  96 
a  25  fr.  30  ;  97  a  25  fr.  35  ;  98  a  25  fr.  45  ;  99  ,100  et  101  a 
25  fr.  50  et  102  a  25  fr.  40.  Adj.  :  Chappee,  au  Mans  (Sarthe). 

—  Vieilles  fontes  diverses.  Plaques,  tuyaux,  poulies,  socles, 
plateaux,  segments  de  plaques  tournantes,  cuvelages  de 
ponts  a  bascules,  pieces  diverses  d'appareils,  etc.  Lot  103, 
100  tonnes  ;  lot  104,  60  tonnes;  lot  105,  60  tonnes.  103  et 
104  a  22  fr.  25  ;  105,  a  21  fr.  25.  Adj.  :  Societe  ouest- 
metaux,  154,  boul.  Haussmann,  Paris. 

27  fevrier.  —  Saint-Cjuentin  (Aisne).  —  H6tel  de  Ville. 
—  Prix  les  moins  eleves  pour  fournitures  destinees  a  l'entre- 
tien  de  la  distribution  d'eau  en  1922,  :  a)  20.000  kilos  tuyaux 
droits  en  fonte  de  80  mm.  int.  et  au-dessus  a  emboitement  et 
cordon,  modele  Saint-Quentin  ;  b)  2.000  kilos,  tuyaux  cour- 
be's  ordin.  et  raccords  ;  c)  2.200  kilos,  bouches  a  cle's  rallonges, 
tampons,  dessus  de  tabernacles.  Societe  metallurgique 
d'Atjbrives-Villerupt,  a  Aubrives.  (Ardennes),  a)  71  fr.  90. 
b)  in  fr.  90.  c)  75  fr.  90  les  100  kilos.  Lot  2,  Gutille-Duprat, 
a  Saint-Quentin,  a  145  fr.  les  100  kilos. 

Fourneaux  cuisinieres. 

Offres  de  MM.  1,  Chappee  et  Fils,  au  Mans  (Sarthe), 
65/140,  70/165,  75  cm.  183  fr.,  2,  Deville  et  Cie,  a  Char- 
leville  (Ardennes),  3,  Faure  Pere  et  Fils,  a  Revin  (Arden- 
nes), 4,  Etablissements  G.  Liagre,  av.  J.-Jaures  a  Pantin 
(Seine),  5,  Quatre-homme  Freres,  6,  Societe  des  usines 
de  Rozieres,  a  Bourges  (Cher),  7,  Morinville  et  dela- 
marre,  a  Louviers  (Eure). 

FORMATIONS  DE  SOCIETES 

LIEGE  (Belgique).  —  Ateliers  Ivan-Lamoureux.  An., 
49-51,  r.  Val-Benoit  :  construe,  machines,  materiel,  pro- 
duits  access,  p.  fonderies,  ateliers  metallurgy  etc.  Adm.- 
del.  :  M.  Ivan  Lamoureux. 

LILLE.  — -  Societe  Anonyme  des  Anciens  Etablissements 
G.  Valdelievre  et  Fils,  au  capital  de  4.600.000  francs.  — 
Fonderie  cuivre  et  bronze.  —  Siege  a  Lille,  6,  boul.  de  Belfort. 

ROUBAIX.  —  Dutrieux  et  Menu,  Societe  en  nom  collectif . 
— '  Capital  30.000  francs.  —  Fonderie  de  cuivre,  bronze, 
etc.  —  116,  boul.  Beaurepaire,  a  Roubaix. 

METZ.  —  14  mars.  —  Usine  Sainte-Agathe.  Com.  p.  act. 
a  Woippy,  pres  Metz,  1  million  en  2.000  act.  de  500  francs,  - 
dont  400   attrib.  aux  fondateurs  p.  apports    :  fonderie 
fonte  mecan.,  chaudronn.,  traitem.  cuivre  et  bronze. 

ST-ETIENNE,  —  Bezullier  et  Roudon.  Coll.,  40,  41. 
Puy  :  trav.  a  facon  de  fonderie. 

BRESCIA  (Italie).  —  Passi-Consoli  et  Cie.  Coll.,  siege 
a  Palazzolo-Sull-Oglio,  L.  198.000  :  construct,  mecan., 
fonderie. 

NECROLOGIE 

M.  Henri  Faure,  Industriel  a  Revin,  membre  du  Comite 
du  Syndicat  general  des  Fondeurs,  President  de  la  Cham- 
bre  de  Commerce  et  du  Tribunal  de  Commerce  de  Charle- 
ville,  est  mort  a  Nice,  le  17  mars,  dans  sa  67e  annee. 

M.  Henri  Faure  emporte  la  sympathie  de  tout  le  monde 
industriel  des  Ardennes  et  de  tous  ses  collegues  ainsi  que  de 
tous  les  sinistres  du  departement,  pour  lesquels  il  consacra 
tous  ses  efforts  a  la  defense  de  leur  juste  cause. 


Nous  avons  appris  le  deces  de  Madame  Veuve  Garnier, 
nee  Lecouteux,  mere  et  belle-mere  de  M.  Andre  Garnier  et 
M.  Faure  Beaulieu.  Nous  adressons  a  la  famille  nos  plus 
sinceres  condoleances.  * 


Lt  Gerant  :  Hbnhi  Estiknnk. 


Imprimerie  de  l'Edition  el  du  l'ladustrie,  Montrouge  (Seine). 
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PETITES  ANNONCES 


Pour  eviter  toute  erreur  et  simpllfler  la  correspondence,  nous  prions  nos 
clients  de  blen  voulolr  : 

i«  Ecrlre  le  texte  de  l'annonce  Ires  lisiblement  et  en  dehors  du  texte 
meme  de  la  lettreet  nous  enenvoyer  autant  que  possible  deux  exemplaires. 

20  Indiquer  les  mots  qui  doivent  etre  composes  en  caracteres  gras  ; 

3°  Specifier  le  nombre  d'insertions  pour  lequel  1'ordre  est  donne. 

Pour  repondre  aux  petites  annonces,  volci  comment  II  est  necessalre 
de  proceder : 

Ecrlre  sur  l'enveloppe  contenant  la  reponse  uniquement  le  numero  de 
l'annonce  et  affranchir.  Nos  services  mettent  I'adresse  et  expedient  aussi- 
tot  les  lettres  aux  auteurs  des  insertions.  Nous  n'lntervenons  en  aucune 
facon  dans  la  reponse. 

En  particulier,  pour  les  offres  et  demandes  d'emplois,  ne  pas  joindre 
de  pieces  d'identlte,  certiflcats  ou  references.  Inutile  aussl  de  joindre  une 
lettre,  a  nous  adressee,  pour  accompagner  les  enveloppes  timbrees  portant 
le  numero  de  l'annonce,  ces  dernieres  sont  mises  simplement  dans  une 
enveloppe  a  I'adresse  de  <  La  Fonderie  Moderne  » (Petites  Annonces). 

Les  annonceurs  ne  peuvent  arguer  de  la  non  reception  de  numeros  jus- 
tificatifs  pour  refuser  le  paiement  des  insertions,  la  justification  etant  falte 
dans  nos  bureaux. 

Pour  les  communications  telephoniques  concernant  les  1  Petites  An- 
nonces 1  du  journal,  prlere  instante  de  demander  ce  service  a  :  NORD  43-26. 

OFFRES  DE  SITUATIONS 

JEUNE  CHIMISTE 

ayant  deja  quelque  experience  dans  la  partie  metallurgique 
_  est  demande  par  Importante  firme  de  Constructions  Mecaniques 

etablie  dans  le  Nord.  Situation  d'avenir  pour  sujet  qualifie. 
Ecrire  en  indiquant  references  et  pretentions  :  bureau  du  journal.  F  260 

Usine  metallurgique,  region  du  Nord,  recherche  contremaitre  de  30  a 

40  ans  pour  fonderie  de  fonte  de  pieces  mecaniques,  connaissant  par- 
faitement  le  moulage  de  cylindres  de  machines  a  vapeur  et  de  locomo- 
tives et  au  courant  du  moulage  mecanique. 

Indiquer  references  et  pretentions  au  journal  qui  transmettra.  6075 

Acierie  des  Ardennes  demande  BON  CONTREMAITRE  pour  Atelier 
d  ebarbage.  dessablage  et  parachevement. 

S'adresser  :  Thome,  39  bis,  boulevard  Exelmans,  Paris.  6134 

MOULEURS  FONTE  MALLEABLE 
On  demande  2  tres  bons  MOULEURS  pr  petites  pieces  en  serie. 
Travail  assure.  Bonnes  references  sont  exigees. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  57i2 

Atelier  modelage  a  installer  region  parisienne  demande  MODELEUR 

experimente  gros  et  petits  modeles,  travaillant  et  pouvant  diriger  ou- 
vriers,  capable  etablir  devis  et  prix  de  revient,  references  et  pretentions. 
Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  5587 

Usine  metallurgique  de  l'Est  recherche  : 
1  CHEF  modeleur  connaissant  parfaitement  la  fabrication  et  l'utili- 
sation  des  plaques  modeles,  ainsi  que  le  modelage  pour  fonderie  meca 
nique  et  le  moulage  en  terre. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  4999 

DEMANDES  DE  SITUATIONS 


Ingenieur  A.  et  M.,  38  ans,  marie,  specialise  dans  la  fonderie 
20  ans  de  pratique),  capable  d'executer  et  de  faire  executer  tous 
travaux  de  fonderie  et  de  modelage,  grosse  ou  petite  piece,  serie 
ou  non,  muni  des  plus  serieuses  references,  ayant  deja  exerce  di- 
rection, recherche  direction  dans  fonte  douce,  cuivre  et  alliages  oil 
aluminium. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  267 


INGENIEUR,  35  ans,  7  ans  contremaitre  et  chef  de  fabrication  dans 
fonderies,  tres  au  courant  des  plaques  modeles  et  du  travail  en  grandc 
serie  sur  machines  pneumatiques,  cherche  place  en  rapport,  Irait  en 
province. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  5999 

CONTREMAITRE  de  fonderie,  jeune,  energique,  coimaissant  tres 
bien  le  moulage  sur  modele,  au  trousseau  et  sur  gabarits  ainsi  que  la 
machine  a  mouler,  conduite  des  cubilots  et  sachant  lire  tous  plans 
demande  place,  bonnes  references. 

S'adresser  a  Mer  Richard  E.,  19,  avenue  Lelievre,  Aulnay-sous- 
Bois  (S.-et-O.).  6112 

CHEF  de  FABRICATION  fonderie  cuivre,  bronze,  cherche  situation 
region  parisienne. 

M.  Bonnet,  61,  rue  Michel-Bizot,  Paris.  3895 

CHEF  de  FONDERIE  mecanique  connaissant  moulage  au  trousseau 
et  a  la  machine,  conduite  des  cubilots,  10  ans  meme  raison,  recherche 
situation  Est  ou  Nord  de  preference. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  5638 

CHEF  de  FABRICATION,  contremaitre  de  fonderies  fontes  et  aciers, 
41  ans,  connaissant  dessin,  trousseau,  modeles,  machines  a  mouler, 
cherche  place  stable. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  5585 

CHEF  de  FABRICATION,  cuivre,  fonte,  moulage  a  la  main,  a  la  ma- 
chine, plaques-modeles,  organisation  generale  de  la  fonderie,  recherche 
place  analogue  ou  direction. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  5753 

OPERATEUR  au  convertisseur,  30  ans,  ayant  bonnes  references, 
demande  place,  France  ou  etranger,  libre  de  suite. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  5257 

INGENIEUR  A.  et  M.,  26  ans,  chef  de  service  de  fonderie,  cherche 
situation  stable  dans  donderie  de  province  de  preference. 
E; 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  5234 

CHEF  de  FONDERIE  de  fonte,  cuivre,  aluminium,  specialise  pour 
cylindre  automobile  (trousseau  petite  et  grosse  mecanique),  moulage 
mecanique,  recherche  place  serieuse  dans  fonderie  importante. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  53*1 

^ASSOCIATION  AMICALE  ET  MUTUELLE  de  FONDERIE  indique 
a  MM.  les  fondeurs  des  chefs  de  fonderie,  chefs  modeleurs  et  contremaitres 
disponibles. 

Ecrire  a  M.  A.  LARDIN,  president  de  A.  M.  F.,  121,  rue  La  Fayette, 
a  Paris. 


OFFRES  DE  REPRESENTATION 


DIRECTEUR  DE  FONDERIE,  ingenieur  et  licencie  es-sciences, 

12  ans  pratique  fonderie  fonte,  acier  et  malleable,  connaissant  bien 
laboratoire  et  essai,  actif  et  experimente,  desire  changer  de  residence 
et  demande  place  de  directeur  ou  chef  de  fabrication.  Serieuses  refe- 
rences. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  5857 


FONDERIE  de  l'Est  pour  fonte  moulee  a  la  main  jusqu'a  10  tonnes 
et  mecaniquement  sur  machine  a  mouler  a  secousses,  hydrauliques  et 
a  main  de  toutes  grandeurs  jusqu'a  chassis  de  2  metres,  pieces  brutes  ou 
usinees  demande : 

REPRESENTANTS  SERIEUX  ayant  clientele  pour  tous  departements, 
specialement  pour  les  regions  de  Nancy,  Metz,  Lille,  Troyes,  depar- 
tement  de  la  Seine,  Orleans,  Bourges,  Clermont,  Saint-Etienne,  Lyon, 
Marseille. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  6o77 

DEMANDES  DE  PRODUITS  DIVERS 

Suis  acheteur  : 

De  tout  lot  de  MITRAILLES  et  TOURNURES  de  bronze  ordinaire 
et  titre. 

Ecrire  :  Flory,  11,  rue  Descartes,  a  Ivry.  F  268 

OFFRES  DU  SINES  &  ATELIERS 

A  ceder:  BAIL  tres  avantageux,  LOCAL  a  usage  de  fonderie  au  creu- 
set  acier,  bronze,  etc.  avec  materiel  bon  etat. 

Voir  le  matin,  17,  passage  Cepre  (Boulevard  Garibaldi)  Paris,      F  a6 
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MACHINES  a  MOULER 
"OSBORN" 


Nous  invitons  Messieurs  les  Fondeurs  s'interessant 
aux  Machines  a  mouler  a  secousses  a  venir  dans  notre 
magasin  de  demonstration  voir  en  fonctionnement : 


Une  Machine  a  mouler  "  OSBORN  "  par  pression 
et  secousses  combinees. 

Une  machine  a  mouler  "  OSBORN  "  par  secousses 
a  demoulage  mecanique  par  renversement. 

Une  machine  a  mouler  "  OSBORN  "  par  secousses 
a  table  simple. 


Nous  serons  a  leur  disposition  pour  leur  fournlr 
toutes  les  explications  qu'ils  desireront. 

^out  le  materiel  de  mouleur :  chassis  ouvrants,  chassis  en  fer, 


ALLIED  MACHINERY  O  DE  FRANCE 


'..'Ml.  ■  '  '     1.  ■  ■■     'M  |UMi;'||.||.     .lh  "  -.i  1   m  m     ,        m   IM I MHIIMIIIIUIIHtlllllllllMIHIHIMtlMIIIIMl1  IIHMiT" 


Machine  a  mouler  par  secousses  a  table  simple 


vibrateurs,    lances   de   nettoyage,    poches    de    coulee,  etc... 


19,  Rue  de  Rocroy.  -  PARIS  (xe) 
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OFFRES  DE  MATERIEL 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.                      .  3879 

1  CUBILOT,  1. 000  kilos  a  l'heure                                 fr.  3.000 

1  COUPE-JET  PINCHART   1.400 

1  MALAXEUR  BERMOND   1.000 

1  FOUR  SIMPLEX,  200  kilos 

1  COMPRESSEUR  D'AIR   7  000 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  260 

A  vendre  :  MATERIEL  de  FONDERIE  comprenant  : 
1  four  CHARLIER0  850  x  1,500. 
1  Broyeur  THIVET,  HANCTIN,  0  i,6oo. 

1  Treull  applique  pour  monte-charges,  1.000  kilos. 

2  Poches  de  fonderie,  contenance  500  kilos.  * 
1  Chariot  porte-poches. 

le  tout  en  tres  bon  etat. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  265 

Petit  CUBILOT  de 
500  a  l'heure  et  tres  fort  VENTILATE UR,  etat  neuf. 

P.  Larret,  a  Saint-Roch,  Thiers  (Puy-de-Ddme).  F  264 

Pour  le  moulage  mecanique 
Employez  nos  ALLIAGES   SPECIAUX  pour  plaques-modeles  et 
surmoules.  Demandez  notice  franco  aux  ALLIAGES  FAD  A,  95,  boule- 
vard Davout,  Paris  (20e).  Tel.  Roq.  :  12-36.  F  2^3 

A  vendre 

CUBILOT  de  3  tonnes  avec  ventilateur,  moteur  electrique,  pont-rou- 
lant,  monte-charge,  transmissions,  machines  a  mouler,  poches,  etc. 
Ecrire  :  DEVUNS,  63,  avenue  d'lvry,  Paris.  F  244 

Disponible  excellentes  conditions  :  MACHINES  a  MOULER 
BONVILLAIN  ET  RONCERAY  type  A  3  neuve 
S'adr.  :  Les  Docks  de  I'Outillage.  128,  rue  Amelot,  Paris.  Roq.  53-34 

et  54-24-  597i 

Deblalement  de  l'ancienne  FONDERIE  de  Fargniers  (Aisne). 
Gros  tonnage  FONTE  MECANIQUE 
a  livrer  par  eau  ;  chabotte  ;  poches  de  coulees,  treuils  divers,  chariots 
de  ponts,  cubilot,  moutons  a  pilotis. 

Lesieur,  Puard  et  Cie,  41,  rue  Sarrette,  Paris.  5617 


A  vendre  :  1  FOUR  CHARLIER  a  huile  coniplct,  y  compris  tuyau- 
terie,  reservoir  et  enveloppe  de  four  de  rechange. 

Visible  :  29,  rue  des  Montiboeufs,  Pans,  (20e),  S126 

A  vendre  : 
MATERIEL  DE  FONDERIE  ci  apres 
1  Cubilot  de  1  m.  25  de  diam.  4  machines  a  mouler  a  Utard  »,  sensitives 

iin  2.  2  machines  a  mouler  a  Bonvillain  ».  6  demouleuses  »  Cam  

6  demouleuses  «  Jacques  ».  1  diviseur  «  Bonvillain  ».  1  tamis  rotatii  ••  Eon- 
villain  ».  1  malaxeur  «  MermOnd  »  1  gaine  d'elfvateur  «  Simplex  ».  Norr.- 
breux  chassis.  1  Broyeur,  tamiseur  „  Dalbouze  ». 

S'adresser  au  journal .  17187 

Fonderies  et  Atelier  de  constructions  mecaniques  MAZURIER  et  Cie. 
Saint-Denis 

Offre  en  stock 

MACHINES  A  DEMOULER,  excellent  rendement,  dimensions  : 
600  x  400  et  400  x  400. 

MALAXEURS  pour  enduits  et  peintures,  capacitc  :  120  litres. 
A  vendre  d'occaslon,  en  tres  bon  etat. 

1  Four  MORGAN  a  coke,  de  350  kilos,  avec  moteur  electrique,  pour 
fonderie  de  bronze  et  laiton.  Prix  modere. 

1  Cubilot  de  1.200  kilos  a  l'heure,  type  BAILLOT,  en  bon  etat.  Prix 
modere.  4107 

DEM  A  NOES  DE  MATERIEL 

On  demande  pour  fonderie  de  bronze 
UN  FOUR  A  CREUSET  de  300  kilos  chauffe  a  l'huile  lourde 

marque  MORGAN  de  preference  6018 
Faire  offres  a  Monnier  et  Desjardin,  197,  rue  Saint-Charles,  Paris.  (i5e) 

On  demande  :  Machines  a  secousses  MORAT. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  5534 

DEMANDES  DE  CAPITAUX 

Industrie!  possedant  usine  de  constructions  et  desirant  installer 
une  fonderie,  pour  alimenter  son  industrie  demande  ASSOCIE  concer- 
nant  cette  fonderie. 

S'adr.  :  M.  Fournier  Georges,  8,  rue  Baigneur,  Paris.  F  262 
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NOUVELLES  MACHINES  A  MOULER  UTARD 

SENSITIVES  DIRECTES 

N°  1.  —  Chassis  de  550  X  320  m/m  et  500  X  300  /ra. 

Nn   2.  —    ChaSSiS    de    800X400m/m  (demoulage  dans  le   bain  d'huile,  hauteur   du   demoulage    180  ",»). 

N°  3.  —  Chassis  de  1"  x600n/„,  ou  750  m/ra  ronds. 

SENSITIVES  REVERSIBLES 

MR1.  Chassis  de  450  x  320  ou  400  x  400" /m  —  MRlbis.  Chassis  de  600  x  400  n/n 
JWR2.  Chassis  de  550  x  400  n,/m  —  SR2,  Chassis   de   670  x500m/n 

DEMOULEUSES 

DIRECTES  jusqu'a  1  '"x600m/,n  —  REVERSIBLES  jusqu'a  1.200  x900  /m 
FONDERIE    DE  DEMONSTRATION 

MATERIEL  COMPLET  DE  FONDERIE 

Societe  des  Etablissements  A.  UTARD,  ^evljJVu«l,arro1" 


o 


D©F="=1SE 


3CZH=r^=10E=F=3SE 


E© 


XX 


LA  FONDERIE  MODERNE 


AVRIL  1922 


Maurice  LAPIERRE 

8,   Rue  de  Lorraine,  8  —  LAGNY  (Seine-et-Marne) 
SABLIERES  de  Nogent-L'Artaud  (Aisne) 

SABLE  SILICEUX  pour  NOYAUX  -  TERRE  REFRACTAIRE 
SABLE  pour  MOULAGE  cuivre,  fonte  et  acier 
SABLE  VERT  —  SABLE  pour  CUBILOTS 
GRES  et  SILEX  pour  DESSABLAGE 


ponderies  et  Atelier  de  Construction 


GAILLY  Fres  &  Cie 

Soci£t£  en  commandite 'pap  Actions 
au  capital  de  2.000.000  de  fp. 

a     CHftRLEVlLLE  (flpdennes) 


MACHINES  A  MOULER 
HYDRAULIQUES  DOUBLES 
IN  DEREGLABLES 

pouvant  etre  mise  entre  les  mains  de 
simples  manceuvres 

Moule  complcf  fait  par  un  scul  ouvrier 


Visibles  en  marcFje  dans  les  Ateliers 
Envoi  de  tous  renseignements  sur  demande 


Production  journaliere  presque  egale  a 
celle  de  deux  machines  simples  ces 
machines  extremement  robustes  fonc- 
tionnent  des  annees  sans  reparations  et 
avec  un  entretien  reduit  au  minimum- 
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MATERIEL  ELECTRIQUE 

POUR  APPAREILS  de  levage 


MOTEL) RS  *  VENTILATEURS  electriques 
ELECTRO-AIIMANTS  de  Levage  &  de  Manoeuvre 
TRIEURS  Magnetiques 
PA L AN S  &.  MONORAILS  electriques 
PLATEAUX  *w  EMBRAYAGES  magnetiques 


Irw  A 


PAUL  BACHELET 

60TtR  Rue  Haxo.  PARIS.  XX*. 
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La  reproduction  ties  articles  et  illustrations 
de  LA  FONDERIE  MODERNE, 
sans  indication  de  source,  est  interdite. 

ABONNEMENTS  ANNUELS 

France  et  Colonies   20  fr. 

Etranger   25  fr. 

Changement  d  adresse  ..     0  fr.  50 


REVUE  MENSUELLE 


FONDATEUR-DIRECTEUR:  Camilla  DIDIER 


li^D  ACTION  v/DM/N IS  TRA  TION 
Rue  de  Valenciennes  145,  Rue  du  Fg-St-Denis  PARIS 

TELEPHONE  :  NORD  43-26 


CQ 
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La  Redaction  accueille  avec  empressement  et 
rt'munere  toute  communication  interessant 
la  technique  ou  la  pratique  de  la  Fonderie. 

PRIX  DU  NUMERO 

(OKD1NAIRK) 

France   2  fr.  » 

Union  postale   2  fr.  50 

Port  en  sus. 
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Tendances  modernes 
presidant  a  Tlnstallation  des  Fonderies 

Causerie  faite  par  M.  THOMAS,  Directeur  des  Fonderies  A.  Pi  AT  et  O 
Sous  les  auspices  de  TASSOCIATION  TECHNIQUE  DE  FONDERIE 


11  y  a  quelques  jours,  un  ami  me  montrait  certaines  gra- 
vures  trouvees  chez  ud  antiquaire,  datant  de  1776  (150  ans), 
et  intitulees  :  Fonte  de  l'or,  de  1 'argent  et  du  cuivre;  la  pre- 
miere representait  I'interieur  de  la  fonderie,  ou  plutot  commc 
le  dit  la  legende  :  5  de  la  boutique  dans  laquelle  plusieurs 
ouvriers  de  la  profession  sont  occupes  a  differentes  opera- 
tions de  l'art  du  fondeur  ». 

Je  n'ai  evidemment  pas  trouve,  vous  vous  en  doutez, 
dans  l'examen  de  ces  gravures,  de  renseignements  utiles  au 
developpement  de  la  causerie  que  notre  sympathique  Presi- 
dent m'a  prie  de  vous  faire  ce  soir,  mais  cependant  j'en  ai 
tire  un  enseignement  que  je  tiens  a  vous  communiquer. 

C'est  que,  Messieurs,  si  apres  avoir  constate,  dans  cette 
boutique  de  1776,  la  presence  d'un  vulgaire  soufflet  tire  a  la 
main  «  pour  animer,  dit  l'auteur,  le  feu  de  charbon  de  bois 
qui  entoure  le  creuset  ><,  je  me  suis  plu  a  reconnaitre  que  ce 
systeme  de  soufflerie  avait  ete  perfectionne  et  qu'il  n'existe 
plus  guere  de  nos  jours,  je  dois  vous  avouer  que  pour  tout 
le  reste  des  renseignements  que  je  pouvais  tirer  des  gravures  : 
«  four  potager  a  deux  creusets,  table  de  moulage,  outils  de 
mouleurs  (les  noms  seuls  ont  quelque  peu  change,  le  fouloir 
s'appelait  un  cogneux)  decomposition  du  moulage,  coulee 
du  metal  »,  j'ai  dii  constater  que  certaines  petites  fonderies 
ne  sont  pas  de  nos  jours  beaucoup  mieux  outillees.  que  leur 
ancetre  du  siecle  de  Louis  XV. 


Puis,  Messieurs,  j'ai  fait  dans  ma  pensee  un  rapproche- 
ment entre  ce  que  pouvait  etre  la  boutique  du  serrurier 
voisin  de  notre  vieux  fondeur  et  un  atelier  de  mecaniquc 
moderne,  et  j'ai  du  reconnaitre  qu'aucune  corn  par  aispn  ne 
serait  possible. 

L'art  du  fondeur  n'a  done  pas,  a  beaucoup  pres,  subi  la 
meme  evolution  que  certains  autres  metiers,  celui  du  mecani- 
cien  en  particulier,  c'est  un  fait  indeniable. 

J'ai  connu,  il  n'y  a  pas  si  longtemps,  une  fonderie  dans 
laquelle  j  'allais  chercher  mon  panier  de  sable  vert,  a  300  me- 
tres de  mon  chantier,  en  suivant  une  longue  cour  directe- 
ment  exposee  a  toutes  les  intemperies  (je  vous  assure  que  je 
ne  le  gachais  pas,  le  sable  vert) ;  quant  a  la  fonte,  j 'allais  la 
prendre  au  cubilot,  accompagne  d'un  gosse  qui  m'eclairait 
le  chemin  avec  une  petite  lampe  fumeuse. 

Ah  !  je  sais  bien,  Messieurs,  que  vous  pouvez  m'objecter 
que  notre  belle  autant  que  penible  profession  repose  sur  des 
principes  immuables,  intangibles,  qui  s'opposent  a  des  per- 
fectionnements  rapides  et  radicaux;  que  d'autre  part,  des 
fonderies  modernes  avec  leurs  imposantes  sableries,  leurs 
engins  de  levage  et  de  manutention,  leurs  machines  a  mou- 
ler  surtout,  n'ont  plus  grand'ehose  de  commun  avec  la  bou- 
tique dont  je  viens  de  vous  parler. 

Je  le  reconnais  bien  volontiers,  mais  vous  ne  me  demen- 
tirez  pas  si  je  vous  dis  que  nous  sommes,  nous  fondeurs,  trop 
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routiniers,  trop  refractaires  a  l'examen  et  a  l'application  de 
toute  idee  nouvelle  ;  je  me  hate  de  vous  dire  que  ce  sont  la 
les  defauts  de  nos  qualites  et  que,  petite  consolation  pure- 
ment  platonique,  nous  les  partageons  avec  pas  mal  de  nos 
camarades  des  autres  professions. 

Et  c'est  pour  cela,  Messieurs,  que  nous  avons  le  plus  grand 
besoin  :  de  nous  sentir  les  coudes,  de  suivre  attentivement  tout 
ce  qui  se  dit,  tout  ce  qui  s'ecrit  sur  I' Art  de  la  fonderie,  de  ne 
pas  he'siter  a  emettre  nos  idees,  a  refuser  celles  qui  nous  pa- 
raissent  discutables  :  et  c'est  pour  cela  que  j'ai  accepte  de 
vous  causer  ce  soir  sur  un  sujet  que  notre  Comite  a  intitule 
trop  pompeusement  :  Tendances  modernes  pre'sidant  a  I'ins- 
tallation  des  fonderies.  II  aurait  pu  dire  plus  simplement  : 
Quelques  idees  sur  V installation  d'une  fonderie. 

Je  serai  d'ailleurs  tres  bref,  desireux  surtout  de  prendre 
part  a  la  discussion  que  vous  ne  manquerez  pas  d'amorcer 
lorsque  j'aurai  cesse  de  retenir  votre  attention. 

Je  viens  de  vous  dire  que  nous  etions  routiniers,  permet- 
tez-moi  de  vous  en  fournir  une  preuve. 

Pendant  la  guerre,  un  nombre  respectable  de  fonderies 
ont  ete  creees  en  France  et  en  particulier  dans  la  region 
parisienne  ;  certaines  etaient  provisoires  et  concues  comme 
telles,  je  n'en  parle  pas,  mais  d'autres  semblaient  definitives 
et  quelques-unes  faisaient  l'admiration  de  tous. 

Or,  quelle  etait  leur  disposition  generale  et  a  peu  pres 
commune  a  toutes  :  une  travee  centrale  d'assez  grande  por- 
tee,  12,  15,  20  metres,  avec  un  ou  deux  ponts  roulants  de 
puissances  variables,  deux  appentis  de  chaque  cote  de  la 
grande  nef. 

Et  voila  pour  les  batiments.  Lorsqu'ils  etaient  construits 
on  pensait  y  installer  nombre  de  cubilots,  que  Ton  dispo- 
sait  generalement  au  milieu  de  l'un  des  appentis,  puis  une 
sablerie  que  Ton  placait  symetriquement  sous  l'autre  appen- 
tis, puis  un  noyautage,  puis  une  ebarberie,  sans  se  preoc- 
cuper  autrement  du  transport  du  sable,  des  noyaux,  de  la 
fonte,  des  pieces,  etc. 

Et  puis  ces  batiments  etaient  metalliques  avec  des  fermes 
extralegeres,  un  lattis  en  petits  fers,  erreur  pour  une  fon- 
derie dans  laquelle  l'atmosphere  est  generalement  chaude  et 
humide,  ce  qui  facilite  au  premier  point  l'oxydation.  J'estime 
que  les  meilleurs  materiaux  a  employer  sont  ou  le  ciment 
arme,  ou  bien  une  solution  mixte,  pylones  et  poutres  de 
roulement  en  acier,  fermes  en  bois. 

Je  vous  avoue,  Messieurs,  qu'une  telle  fonderie  ne  me  sem- 
ble  nullement  realiser  le  dernier  cri  de  la  perfection. 

Elle  repond  a  une  destination  mais  a  une  seule  :  la  fabri- 
cation de  grosses  pieces  d'un  poids  limite  par  la  capacite 
du  pont,  avec  certaines  operations  accessoires  :  sableries, 
noyautage,  sous  les  appentis  ;  et  encore  faut-il  la  completer 
par  des  grues  a  pivot  ou  velocipedes,  pour  ne  pas  immobili- 
ser  un  pont  de  30  tonnes,  par  exemple,  alors  qu'il  s'agit  de 
remmouler  un  noyau  de  200  kilos. 

Mais  vous  voudrez  bien  reconnaitre  qu'une  telle  fonderie 
n'est  nullement  indiquee  pour  elaborer  des  pieces  moyennes, 
des  petites  pieces  et  surtout  du  moulage  mecanique  ;  or 
croyez-vous  qu'il  y  ait  place  en  France  pour  un  nombre 


considerable  de  fonderies  fabriquant  des  grosses  pieces  ? 

J'estime,  Messieurs,  qu'il  n'existe  pas  plus  de  disposition 
«  omnibus  »  de  fonderie  se  pretant  a  toutes  les  fabrications, 
que  de  machines  a  mouler  « omnibus  »  permettant  de  mouler 
n'importe  quelle  piece  de  n'importe  quelle  dimension,  et 
qu'il  appartient  avant  tout  au  fondeur  qui  installe  une  fon- 
derie de  savoir  exactement  ce  qu'il  devra  y  elaborer. 

Continuons  si  vous  le  voulez  bien  1'etude  de  l'implanta- 
tion  generale  et  de  la  disposition  des  batiments"  d'une  fon- 
derie et  examinons  certains  cas  particuliers  : 

Fonderie  destinee  au  moulage  des  grosses  pieces 
et  des  pieces  moyennes. 

Supposons  une  fonderie  devant  elaborer  des  grosses 
pieces  et  des  pieces  moyennes ;  la  disposition  que  vous  avez 
sous  les  yeux  est  logique,  elle  comporte  vous  le  voyez  un 
certain  nombre  de  grues  a  pivots.  Une  simple  fleche  avec 
un  palan  a  main.  Une  fonderie  francaise  de  grosses  pieces 
a  adopte  une  disposition  tres  ingenieuse  :  on  a,  de  place  en 
place,  supprime  un  pylone  du  chemin  de  roulement,  en  ren- 
forcant  la  poutre  bien  entendu  et  on  la  remplace  par  une 
grue  a  pivot,  qui  decrit  ainsi  3600  et  dessert  non  seulement 
la  grande  travee,  mais  aussi  l'appentis. 

Lorsque  le  mouleur  commence  le  remmoulage  d'une  piece 
importante,  le  pont  lui  amene  ses  noyaux,  au  fur  et  a  me- 
sure  des  besoins  et  les  depose  a  l'aplomb  de  la  grue  ;  un  ma- 
noeuvre accroche  successivement  chaque  noyau  au  crochet 
du  palan,  le  mouleur  a  tout  le  temps  de  le  verifier,  de  le 
nettoyer,  de  le  presenter,  etc.,  sans  etre  enerve  par  les  recla- 
mations d'un  camarade  qui  attend  l'engin  de  levage,  s'il 
s'agit  d'un  pont  ou  d'une  grue  velocipede. 

J'ai  travaille  il  y  a  plus  de  vingt  ans  dans  une  fonderie 
etrangere  ainsi  desservie  et  j'ai  participe  au  remmoulage 
d'une  piece  pour  laquelle  la  pose  des  noyaux  necessitait 
60  heures  de  travail,  c'etait  un  jeu  avec  ces  modestes  grues 
potences. 

Un  point  important  dans  l'etablissement  du  batiment, 
c'est  la  hauteur  sous  entrait,  d'oit  resulte  la  hauteur  dispo- 
nible  sous  le  crochet  de  pont,  cette  derniere  ne  doit  pas  etre 
inferieure  a  6  metres,  pour  permettre  le  retournement  fa- 
cile des  grands  chassis. 

J'ajouterai  aussi  une  batterie  d'etuves,  disposees  a  pro- 
ximite  du  noyautage,  celles  destinees  aux  grosses  pieces 
ayant  des  chariots  capables  de  venir  a  l'aplomb  du  pont  de 
la  grande  travee. 

Tous  les  foyers  d'etuves  (a  moules  ou  a  noyaux)  etant 
groupes  le  chargement  et  la  surveillance  sont  faciles. 

Ces  etuves  seront  utilement  chauffees  au  gaz  :  le  reglage 
sera  plus  facile,  la  temperature  plus  uniforme  dans  les  cham- 
bres  et  puis  a  notre  epoque  oil  le  charbon  est  si  rare  et  si 
cher,  avons-nous  le  droit  d'ignorer  que  le  pouvoir  calori- 
fique  d'un  combustible  gazeifie  est  considerablemcnt  aug- 
mente  ;  enfin  nous  aurons  la  possibility  de  bruler  dans  les 
cuves  de  nos  gazogenes  tous  nos  dechets  de  coke. 

Un  mot  sur  les  etuves  : 

On  reproche  souvent  aux  mouleurs  d'etre  peu  soigneux. 
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Wc<~%?'  P^rc  a  Pontes 


Fosse 


PARC 

teenage  des  poches 
Silo  a  v/eux  sab/e 

Gazogenes 
Etuves 
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II  y  a  un  peu  de  vrai.  Mais  lorsqu'on  etudie  les  appareils 
d'une  fonderie  songe-t-on  suffisamment  aux  conditions  dans 
lesquelles  ils  travailleront,  c'est-a-dire  au  milieu  du  sable, 
de  la  poussiere  et  de  la  fumee.  Lorsqu'il  s'agit  d'etuves,  se 
rappelle-t-on  que  les  chariots,  les  portes  sont  alternative- 
ment  chauffes  2000  et  3000  et  rapidement  refroidis.  Non, 
n'est-ce  pas  ? 

Alors  ne  jetons  pas  trop  la  pierre  aux  mouleurs  ou  a  leurs 
contrernaitres,  qui  sont  obliges  de  prendre  une  pince  ou  un 
marteau  a  devant,  pour  ouvrir  une  porte  et  d'appeler  15 
manoeuvres  pour  tirer  un  chariot  ;  nous  ne  pouvons  pas 
exiger  d'eux  qu'ils  prennent  des  precautions  speciales  pour 
un  materiel  qui  fonctionne  mal,  au  moment  meme  ou  nous 
le  mettons  a  leur  disposition. 

J'ai  jadis  etudie  des  chariots  avec  roulements  a  rouleaux, 
lubrefies  avec  une  graisse  speciale  resistant  assez  bien  aux 
hautes  temperatures  :  un  tel  chariot  avec  3  a  4  tonnes  de 
surcharge  etait  sorti  de  l'etuve  par  un  apprenti. 

J'envisage  actuellement  la  construction  d'une  batterie 
d'etuves  ;  les  portes  seront  a  double  paroi,  soigneusement 
calorifugees  et  tous  les  roulements  sont  prevus  a  billes. 

Je  me  garderai  bien  d'entrer  dans  le  detail  de  construc- 
tion des  etuves,  mais  je  me  permets  d'attirer  votre  atten- 
tion sur  cette  question  tres  importante  ;  je  connais  bien 

•  peu  d'etuves  serieusement  etablies  et  le  temps  n'est  pas 
tellement  lointain  ou  on  les  prevoyait  sans  tirage. 

II  ne  faut  pas  oublier  non  plus  que  l'etuve  doit  etre  cons- 
truite  differemment,  suivant  qu'il  s'agit  par  exemple  de 
secher  des  moules  ou  de  cuire  des  noyaux  composes  de  sable 
melange  a  un  agglutinant  quelconque. 

Cubilots.  —  Je  les  prefere  etablis  a  l'exterieur  du  pignon 
de  la  grande  travee  :  une  grosse  poche  est  ainsi  placee  direc- 
tement  sous  le  chenal  et  prise  par  le  pont  roulant,  sans  ma- 
noeuvre accessoire. 

La  jonction  avec  les  travees  laterales  est  realisee  facile- 
ment  par  une  voie  normale  et  par  l'emploi  d'un  wagon  spe- 

*  cial  venant  recevoir  la  poche  sous  la  ceinture  ;  le  procede 
suranne  qui  consiste  a  poser  la  poche  par  le  fond,  sur  une 
plate-forme,  est  a  prohiber  rigoureusement  parce  que  trop 
dangereux. 

Pour  les  cubilots  non  plus,  je  ne  vous  parlerai  pas  des 
details  de  construction,  je  vous  avoue  simplement  que, 
consults  assez  frequemment  au  sujet  de  semblables  appa- 
reils, dont  Failure  est  deplorable  (consommation  de  coke 
excessive,  fonte  froide),  je  me  preoccupe  surtout  de  deux 
facteurs  :  le  profil  interieur  du  garnissage,  les  caracteristi- 
ques  de  la  soufflerie  ;  et  je  vous  assure  que  ces  deux  facteurs 
sont  beaucoup  plus  importants  que  ceux  generalement 
examines  dans  toute  la  formidable  litterature  publiee  a  ce 
sujet  et  les  avantages  ou  les  inconvenients  de  l'avant  creu- 
set,  la  disposition  des  tuyeres,  et  la  pression  du  vent,  tou- 
jours  mesurec  dans  la  boite  a  vent,  ce  qui  ne  signifie  rien,  etc. 

Je  pars  de  ce  principe  evident  qu'un  cubilot  est  par  defi- 
nition memo  lib  appareil  ayant  pour  but  de  liquefier  avec 
le  minimum  de  <  dnsdmmation  et  en  le  denaturant  le  moins 


possible,  une  certaine  quantite  de  metal  dans  tin  temps  de- 
termine, e'est  tout  ce  que  Ton  peut  en  exiger. 

J'oubliais  de  vous  parler  de  mon...  «  dada  »  favori  :  la 
position  de  la  zone  de  fusion,  qui  a  une  importance  toute 
particuliere  surtout  lorsque  Ton  s'impose  de  liquefier  dans 
l'appareil  des  fontes  speciales  :  je  vois  parmi  vous  des  amis, 
qui  se  rappellent  les  experiences  faites  a  ce  sujet,  alors  que 
nous  produisions  en  quantite  appreciable  la  fameuse  fonte 
dite  acieree,  destinee  a  nos  fabrications  d'obus. 

Je  ne  saurais  trop  attirer  votre  attention  sur  ce  point, 
Messieurs,  e'est  la  fameuse  tendance  que  nous  avons  tous, 
je  l'avoue,  alors  que  nous  sommes  en  presence  de  fonte  froi- 
de, de  donner  des  ordres  a  nos  chargeurs  de  forcer  la  propor- 
tion du  coke.  Quelle  erreur.  Voyons,  lorsque  votre  poele, 
votre  cheminee  ou  votre  fourneau  de  cuisine,  convena- 
blement  charge  ne  chauffe  pas;  le  remplissez-vous  de  char- 
bon  pour  ameliorer  son  fonctionnement  ?  Non,  n'est-ce  pas  ? 

Eh  bien,  e'est  ce  que  vous  faites  journellement  dans  vos 
cubilots  ou  e'est  beaucoup  plus  grave  : 

i°  Parce  que  votre  ventilateur  est  ou  doit  etre  regie  pour 
bruler  une  quantite  de  coke  determinee  ; 

20  Parce  que  vous  remontez  la  position  de  la  zone  de  fu- 
sion et  si  j'avais  le  temps  je  vous  prouverais  avec  des  argu- 
ments irrefutables  que  cela  provoque  un  refroidissement  de 
la  fonte  ; 

30  Parce  que  vous  ralentissez  Failure  de  votre  cubilot, 
ce  qui  est  mauvais  ; 

40  Parce  que  vous  carburez  votre  metal,  ce  qui  est 
dangereux  surtout  si  vous  faites  une  fonte  speciale. 

Un  autre  faefceur,  qui  intervient  serieusement  dans  le 
bilan  du  cubilot,  e'est  le  chargement  ;  dans  la  plupart  des 
fonderies,  meme  les  plus  modernes,  on  n'a  rien  trouve  de 
mieux  que  le  procede  suivant  :  on  prepare  les  charges  sur 
le  sol,  dans  la  cour  ;  on  eleve  les  wagonnets  contenant  les 
charges  au  moyen  d'un  ascenseur,  a  niveau  du  plancher  de 
chargement  et  deux  ou  trois  manoeuvres,  prennent  les  fon- 
tes morceau  par  morceau,  pour  les  jeter  dans  le  gueulard. 

Est-il  rien  de  plus  barbare  et  de  plus  penible  que  le  tra- 
vail de  ces  malheureux  qui  ont  le  nez  a  la  flamme  et  le  corps 
en  plein  courant  d'air,  car  le  plancher  est  generalement  ex- 
pose a  tous  les  vents,  et  qui  s'ecorchent  les  mains  aux  are- 
tes et  aux  bavures  des  gueuses  ? 

Quelle  action  pouvez-vous  avoir  sur  eux  et  quels  repro- 
ches  pouvez-vous  leur  adresser  s'ils  oublient  soit  la  castine 
soit  une  charge  de  coke  ? 

Charge-t-on  encore  les  hauts  fourneaux  a  la  main  ?  II 
me  semble  pourtant  que  la  regularity  du  chargement  a  la 
une  certaine  importance. 

Depuis  fort  longtemps  je  n'ai  pas  admis  d 'autre  mode 
de  chargement  du  cubilot  que  le  renversement  d'une  benne 
soutenue  ou  suspendue  (contenant  une  charge  preparee  sur 
le  sol  du  pare  a  fonte)  dans  une  trcmie  incline^  au  gueulard 
et  je  vous  affirme  que  j'ai  realise  dans  des  cubilots  ainsi 
charges  toutes  les  fontes  possibles. 

II  est  vrai  que  causarrf  il  v  a  quelques  mois  avec  le  direc 
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teur  d'une  des  plus  importantes  fonderies  d'Europe,  inge- 
nieur  remarquable  d'ailleurs,  il  pretendait  que  le  charge- 
incut  mecanique  ne  pouvait  pas  etre  regulier.  Je  lui  ai 
seulement  objecte  que  j'avais  beaucoup  plus  confiance  dans 
la  regularity  du  chargement  mecanique  que  dans  celle  d'un 
ouvrier  chargeant  a  la  main,  lancant  generalement  les  gueu- 
ses  au  meme  point  et  le  plus  vite  possible  pour  ne  pas  se 
bruler  trop  longtemps  la  figure.  Lui  aussi,  mon  ami,  etait 
routinier  en  la  circonstance. 

Je  vais  meme  plus  loin  et  je  ne  vais  pas  hesiter  a  genera- 
liser,  pour  une  batterie  de  6  cubilots,  un  mode  de  charge- 
ment dans  lequel  la  fonte,  le  coke  et  la  castine  disposes  dans 
la  benne  au  niveau  du  sol  seront  culbutes  automatique- 
ment  au  gueulard  sans  le  concours  d'aucun  ouvrier.  On 
nous  a  appris  dans  notre  enfance  que  la  fonte  et  le  coke 
devaient  etre  rigoureusement  disposes  par  charges  alter- 
nees,  mais  comme  on  n'a  jamais  pu  me  donner  une  expli- 
cation theorique  de  cet  axiome,  j'estime  qu'il  ne  repose  que 
sur  de  l'empirisme  et  je  ne  lui  reconnais  qu'une  valeur  tres 
relative. 

'  Je  ne  veux  pas  quitter  le  chapitre  des  cubilots  sans  vous 
parler  du  pare  a  fontes  : 

Une  des  experiences  de  Taylor  a  ete  faite  sur  le  travail 
d'un  manoeuvre  dechargeant  a  la  main  un  wagon  de  gueu- 
ses  de  fonte  ;  cette  experience  prouve  que  les  Americains 
qui  nous  considerent  assez  volontiers  comme  des  petits 
gargons  en  ce  qui  concerne  les  methodes  de  travail,  ne  sont 
pas  plus  (passez-moi  l'expression)  «  a  la  page  »  que  nous  a 
certains  points  de  vue. 

C'est  qu'en  effet,  notre  vieux  procede  de  dechargement 
de  la  fonte  a  la  main  et  surtout  de  classement  en  jolis  tas, 
bien  alignes,  m'a  tou jours  laisse  reveur. 

Certes,  si  l'on  est  limite  par  la  place,  si  Ton  a  comme 
avant  les  hostilites  un  nombre  de  manoeuvres  suffisant  et 
paves  a  des  taux  abordables,  on  peut  se  livrer  a  ce  petit 
exercice  de  ranger  son  pare  a  fonte. 

Mais  les  difficultes  actuelles  de  recrutement  de  la  main- 
d'oeuvre  impliquent  imperieusement  la  necessite  de  la  re- 
duire  au  minimum  ;  et  le  dechargement  de  la  fonte  est  bien 
un  des  travaux  se  pretant  le  mieux  a  cette  reduction  : 

Soit  en  prevoyant  des  estacades  avec  une  voie  d'arrivec 
a  quelques  metres  au-dessus  du  sol  du  pare,  si  la  disposition 
du  terrain  le  permet,  soit  en  utilisant  un  electro-aimant  de 
levage  suspendu  au  crochet  d'un  point  et  d'une  grue  loco- 
motive, si  le  terrain  est  de  niveau. 

Le  dechargement  d'un  wagon  de  10  tonnes  de  gueuses 
au  moyen  d'un  electro  ne  demande  que  quelques  minutes  ; 
il  en  est  de  meme  d'ailleurs  pour  la  vieille  fonte  et  vous  sa- 
vez  combien  cette  operation  est  fastidieuse  et  penible  a  la 
main. 

II  est  evident  que  la  chute  brutale  des  gueuses  lorsque  le 
courant  de  l'electro  est  interrompu,  peut  en  entrainer  la 
rupture,  ce  qui  n'est  pas  un  inconvenient,  au  contrairc. 

Par  contre,  si  Ton  veut  separer  nettement  les  tas  de  fonte, 
ce  qui  est  indispensable  pour  le  classement,  ce  procede 


necessite  un  emplacement  assez  grand  pour  le  pare, 
condition  generalement  satisfaite  dans  les  usines  de  pro- 
vince. 

Bien  .entendu,  un  casse-gueuses  s' impose  sur  le  pare  d'une 
fonderie  moderne  :  on  construit  actuellement  de  tels  appa- 
reils  mus  soit  electriquement,  soit  hydrauliquement  et  dont 
le  fonctionnement  ne  laisse  rien  a  desircr. 

Pendant  que  nous  sommes  en  dehors  de  la  fonderie,  con- 
tinuous a  en  faire  le  tour  :  les  cours  comprennent  un  reseau 
de  voies,  je  les  suppose  paralleles,  conjuguees  par  un  trans- 
bordeur,  ce  qui  evite  courbes,  aiguilles  et  surtout  plaques 
tournantes  ;  si  elles  sont  de  plus  desservies  par  une  grue 
locomotive,  je  trouve  un  emplacement  tout  indique  pour  le 
pare  de  chassis,  le  long  dudit  transbordeur. 

Parallelement  a  l'une  des  voies,  il  est  opportun  de  prc- 
voir  un  hangar  a  sables,  avec  silos  de  1  metre  a  1  m.  50  de 
profondeur,  ces  sables  etant  repris  au  moyen  de  wagonnets 
roulant  sur  une  voie  etroite  et  desservant  la  sablerie. 

Pour  une  fonderie  de  grosses  pieces,  la  consommation  de 
sable  neuf  n'est  pas  tres  importante  et  la  preparation  de  ce 
sable  peut  etre  envisagee  au  niveau  du  sol  ;  l'atelier  corres- 
pondant  comprendra  les  appareils  classiques  :  moulins  frot- 
teurs,  diviseurs,  malaxeur  pour  sables  a  noyaux  ou  terres, 
je  n'en  parle  que  pour  memoire. 

Je  menagerais  si  j'etais  charge  de  l'installation  d'une  telle 
fonderie,  au  moins  en  un  point  celui  choisi,  une  grande  tour 
contenant  une  cinquantaine  de  metres  cubes  et  destinee  a 
constituer  une  reserve  de  vieux  sable. 

Vous  avez  pu  remarquer  comme  moi  que  dans  une  fon- 
derie de  grosses  pieces  plus  de  la  moitie  de  la  surface  du  sol, 
est  occupee  par  des  tas  de  sable.  Or,  voulez-vous  me  dire, 
Messieurs,  s'il  y  a  un  inconvenient  quelconque  a  jeter  le 
sable,  que  l'on  extrait  de  la  fosse  que  l'on  creuse  pour  mettre 
une  piece  en  chantier,  dans  une  benne  de  2  ou  3  metres  cu- 
bes ii  fond  ouvrant  ;  lorsque  cette  benne  est  pleine  le  pont 
en  une  seule  manoeuvre  vient  la  verser  dans  la  tremie  du 
silo  et  la  meme  benne  est  employee  pour  ramener  du  sable 
aux  mouleurs  au  fur  et  a  mesure  des  besoins. 

Un  tas  de  sable  de  4  metres  de  cote  et  de  3  metres  de 
hauteur,  represente  sur  le  sol  de  la  fonderie  une  surface 
immobilisee  de  16  m2  pour  un  volume  de  16  m3  ;  tandis 
que  dans  une  caisse  de  4  metres  de  cote  egalement  remplie 
a  4  metres  de  hauteur,  on  peut  emmagasiner  64  m3,  quatre 
fois  plus. 

II  est  interessant  d'utiliser  au  mieux  la  surface  couverte, 
au  cours  actuel  de  la  construction  ;  de  plus  ces  enormes  tas 
de  sable,  qui  encombrent  les  halls  de  moulage,  sont  une 
gene  incessante  pour  les  mouleurs  et  contribuent  a  rendre  la 
fonderie  aussi  sale  que  possible.  II  est  done  opportun  de  les 
reduire  a  leur  plus  simple  expression. 

J 'en  ai  fini,  Messieurs,  avec  les  quelques  ameliorations 
pouvant  etre  apportees  a  une  fonderie  de  grosses  et  moyen- 
nes  pieces  et  je  vais  aborder  l'examen  de  l'installation  d'une 
fonderie  de  petites  pieces  et  plus  specialement  de  pieces 
moulees  mecaniquement. 
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Fonderie  de  moulage  mecanique. 

Tout  d'abord  j 'estime  qu'une  fonderie  de  moulage  me- 
canique doit,  en  principe,  etre  nettement  separee  d'une  fon- 
derie de  moulage  a  la  main  et  cela  a  un  double  point  de  vue  : 
psychologique  et  materiel. 

Le  but  elementaire  d'un  procede  mecanique  de  fabrica- 
tion est  de  faire  executer  un  travail  au  moyen  d'une  machine 
conduite  par  un  manoeuvre  aussi  peu  specialise  que  possible, 
tandis  qu'un  moule  fait  a.  la  main  (surtout  s'il  est  trousse), 
ne  peut  etre  serre,  raccorde  et  remmoule  que  par  un  ouvrier 
professionnel  ayant  fait  un  long  apprentissage  et  possedant 
des  qualites  reelles  d 'intelligence  et  d'habilete  ;  le  contact 
de  deux  unites...  aussi  disparates  dans  le  meme  atelier  ne 
peut  etre  qu'une  source  de  difficultes. 

De  plus,  nous  avons  vu  que  dans  une  fonderie  de  grosses 
ou  de  moyennes  pieces  : 

Une  grande  hauteur  s'imposait; 

La  sablerie  pouvait  etre  reduite  a  sa  simple  expression; 

Les  appareils  de  manutention  (je  ne  parle  pas  de  ceux  de 
levage)  etaient  inu tiles. 

Dans  une  fonderie  de  moulage  mecanique,  au  contraire, 
il  est  opportun  : 

De  ne  pas  exagerer  la  hauteur  et  d'envisager  les  attaches 
sous  les  entraits  :  de  monorails,  de  transporteurs  divers  ; 

De  donner  a  la  sablerie  une  importance  toute  speciale  ; 

De  developper,  au  maximum,  les  moyens  mecaniques  de 
transport  du  sable  des  chassis,  de  la  fonte,  des  pieces  coulees, 
etc. 

Et,  a  ce  sujet,  permettez-moi,  Messieurs,  de  developper 
devant  vous  quelques  idees  retrospectives  d'abord,  quelques 
observations  personnelles  ensuite. 

Sans  parler  des  dispositifs  de  demoulage,  appliques  des 
le  moment  011  un  ouvrier  a  eu  a  sortir  un  modele  de  sable, 
a  part; 

Une  installation  hydraulique  de  moulage  pour  la  fabri- 
cation mecanique  de  poulies  variant  en  diametre  entre  500 
et  700,  etudi6e  et  construite  de  toutes  pieces  par  M.  Albert 
Pi  at  des  1884  dans  son  usine  de  Soissons,  et  qui  fonction- 
nait  encore  en  191 4; 

Une  table  tournante  pour  le  moulage  de  plaques  de  cui- 
sini£res,  realisant  une  fabrication  continue  et  fonctionnant 
au  Familistdre  de  Guise  a  la  meme  epoque; 

Les  machines  concues  par  Leeder,  en  Angleterre,  Sebold 
et  Naiff,  en  Allemagne,  etc. 

On  peut  dire  qu'il  y  a  trente-cinq  ans  le  moulage  meca- 
nique etait  a  peu  pres  inexistant. 

Et  lorsque  Ton  passe  mentalement  en  revue  les  multiples, 
autant  qu'ingenieuses  machines  a  mouler  concues,  construi- 
tes  et  appliquees  depuis  un  tiers  de  siecle  (et  comme  ce  temps 
est  court  pour  un  metier  qui  remonte  a  peu  prds  a  l'age  d'ai- 
rain  !)  on  est  frappe  d'admiration  devant  I'mgeniositc  ct  la 
tenacite  de  leurs  auteurs.  Je  manquerais  au  plus  elementaire 
de  mes  devoirs  en  ne  saluant  pas  ici  le  Chef  d'une  maison 
francaise  qui  a  contribue  au  plus  haut  point  a  cette  6volu- 
tion  et  qui  a  su  faire  reconnaitre  la  valeur  de  ses  machines 


en  Amerique  meme  ;  j'ai  nomme  raon  camarade  Ronce- 
ray,  dont  je  ne  partage  pas  toutes  les  idees,  mais  pour  qui 
j'ai  la  plus  grande  estime  ! 

Oui,  Messieurs,  on  peut  dire  que  le  moulage  mecanique 
est  de  creation  recente  et  precisement  parce  qu'il  est  encore 
tres  jeune  il  est  excusable  de  ne  pas  avoir  atteint  la  per- 
fection. 

Les  efforts  des  techniciens  emerites  qui  ont  travaille  la 
question,  se  sont  portes  sur  la  machine  a  mouler  elle- 
meme;  vous  me  permettrez  de  vous  dire  que  j'en  sais  quel- 
que  chose  puisque,...  ayant  apporte  ma  tres  modeste  pierre 
a  l'edifice,  je  connais  les  imperfections  de  ce  que  j'avais 
concu  et  que  lorsque  j 'examine  les  brevets  successifs  pris 
sur  les  details  de  l'idee  que  j'ai  travaillee,  je  constate  chaque 
fois  qu'un  pas  est  franchi. 

Mais  la  machine  n'est  pas  tout  ! 

Pour  faire  une  piece  moulee,  il  faut  un  moule,  ce  moule 
comporte  generalement  :  un  chassis,  du  sable  serre,  des 
noyaux,  puis  on  y  coule  de  la  fonte,  on  separe  apres  refroi- 
dissement  la  pi£ce  coulee  du  sable  et  du  chassis  le  conte- 
nant,  puis  on  recommence. 

J'ai  l'air.  Messieurs,  de  me  moquer  de  vous.  Loin  de  moi 
cette  pensee,  je  vous  parle  tres  serieusement. 

Le  moulage  mecanique  a  realise  mecaniquement  une, 
deux,  si  vous  voulez,  des  operations  de  cette  nomenclature  : 
le  serrag"e  du  sable,  le  demoulage  du  modele  et  cela  dans  des 
conditions  merveilleuses  de  rapidite  puisque,  sur  une  ma- 
chine moderne,  qu'elle  soit  a  pression,  ou  a  secousses, 
hydraulique,  electrique,  ou  a  air  comprime,  a  renversement 
ou  non,  le  temps  qui  s'ecoule  entre  le  moment  ou  un  chassis 
est  rempli  de  sable  et  celui  ou  la  partie  remplie  de  sable 
serre  est  separee  du  modele,  ne  depasse  pas  un  certain  nom- 
bre  de  secondes  et  cela,  alors  meme  que  le  volume  de  sable 
atteint  plusieurs  centaines  de  litres.  N'est-ce  pas  merveil- 
leux  !  Et  ne  peut-on  pas  affirmer  que  la  production  d'une 
machine  a  mouler  est  sans  limite  ? 

C'est  rigoureusement  exact  puisqu'elle  n'est  limitee  que 
par  la  duree  de  remplissage  d'un  cylindre  par  de  Fair  ou  de 
l'eau  sous  pression  d'un  solenoide  par  un  courant  electrique, 
mais  ces  deux  operations  du  serrage  du  sable  et  du  demou- 
lage du  modele,  ne  sont  precisement  pas  les  seules,  dans  le 
cycle  des  facteurs  de  realisation  d'une  piece,  elles  sont  pre- 
cedees  par  : 

La  preparation  du  modele, 

La  pose  du  chassis, 

Le  remplissage  du  sable. 
Et  suivies  par  : 

La  mise  sur  couche, 
Le  remmoulage  des  noyaux  (prepares  a  part  et  souvent 
beaucoup  plus  importants  que  le  moule  lui-meme), 

Le  crampage, 

La  preparation  de  la  coulee, 
La  coulee  proprement  dite, 
Le  demoulage, 

L'evacuation  de  la  piece  obtenue  et  du  sable, 
Le  rangement  du  chassis. 
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Les  merveilleux  progres  realises  ont  porte  sur  deux  des 
quatorze  ou  quinze  operations  que  comporte  le  cycle.  En 
leur  supposant  la  meme  duree,  le  temps  d 'application  du 
procede  mecanique  ne  represente  que  les  2  /15  de  1'effort  et 
vous  savez  comme  moi  que  telle  machine  permettant  de 
realiser  un  moule  en  2  minutes  ne  correspond  pas  a  une 
production  horaire  de  4  pieces  !  Je  vous  le  prouverai  tout  a 
l'heure. 

J'ai  fait  tout  recemment  une  nouvelle  verification  de  cette 
assertion,  au  cours  d'un  voyage  en  Angleterre  ! 

Dans  une  fonderie,  on  moulait  sur  une  machine  que  j  'allais 
specialement  etudier  (je  ne  vous  dirai  pas  laquelle,  car  je 


ne  veux  faire  de  reclame  pour  aucune  maison),  on  moulait, 
dis-je,  des  batis  dans  des  chassis  de  2  metres  de  longueur, 
1  m.  20  de  largeur  et  o  m.  80  de  hauteur;  ces  dimensions 
etaient  imposantes  vous  le  voyez.  Eh  bien,  je  vous  assure, 
que  le  temps  s'ecoulant  entre  le  moment  oil  le  moule  etant 
rempli  de  sable,  on  commencait  le  serrage,  et  celui  ou  le 
moule  separe  de  son  modele  etait  pret  a  etre  mis  en  couche, 
ne  depassait  pas  3  minutes,  or  je  puis  vous  certifier  que  cette 
machine  (qui  vaut  aujourd'hui  plus  de  150.000  francs)  n'a 
jamais  produit  dans  cette  fonderie,  plus  de  dix  parties  par 
jour,  c'est-a-dire  qu'elle  a  travaille  effectivement  30  minu- 
tes par  jour.  Pourquoi  ?  Parce  qu'elle  n'etait  ni  desservie, 
ni  alimentee  ! 

Dans  une  seconde  fonderie  tres  reputee,  j'ai  vu  une  autre 
machine  a  mouler,  destinee  au  moulage  en  grande  serie  de 
carters  d'automobiles  ;  celle-la,  le  chef  de  fonderie  avait 
pense  a  la  desservir. 

Cette  machine  (a  renversement)  etant  en  A,  la  partie  du 
chassis  etait  recue  en  B  apres  demoulage  sur  un  wagonnet 
se  deplacant  dans  le  sens  de  la  fleche  sur  une  voie  formant 
un  circuit  ferme  ;  on  remmoulait  en  C,  on  fermait  en  D  le 
dessus  (plat  du  reste)  fabrique  a  part,  puis  on  procedait 
a  la  coulee  dans  la  region  F,  on  demoulait  en  G,  piece,  sable 
et  chassis,  suivant  lc  sens  des  fleches. 

Mais  si  notre  excellent  collegue  anglais  avait  allume  sa 
lanterne,  elle  s'etait  bien  vite  eteinte  et,  le  brouillard  aidant, 


le  resultat  etait  tres  sombre,  puisque  le  chantier,  prevu  pour 
une  production  de  60  moules,  en  coulait  une  douzaine  lors 
de  ma  visite. 

Ce  chantier  assez  logiquement  desscrvi  n'etait  pas  alimen- 
te  en  sable  :  une  production  de  60  moules  de  1  m.  50  x  1  m. 
X  o  m.  50  aurait  necessite  l'arrivee  continue  a  la  machine 
de  pres  de  6  metres  cubes  a  l'heure,  pres  de  2  litres  a  la  se- 
conde !  Or,  rien  n 'avait  ete  prevu  pour  la  regeneration  et  la 
manutention  du  sable,  impossible  a  realiser  a  la  main,  sauf 
en  y  consacrant  3  ou  4  manoeuvres.  Aussi,  Messieurs,  a  la 
sortie  de  la  machine,  les  moules  etaient  pris  par  des  palans 
suspendus  aux  monorails  L  et  M  et  mis  sur  couche  comme  les 
procedes  ordinaires.  Par  suite  d'un  manque  d'observation 
ou  de  tenacite  du  chef,  toute  l'economie  du  systeme  etait 
detruite  ! 

Je  pourrais  vous  repeter  ces  exemples^a  l'infini,  mais  a 
quoi  bon,  vous  etes  aussi  convaincus  que  moi  et  nous  allons 
etudier  quelques  principes  fondamentaux,  caracterisant  une 
fonderie  de  moulage  mecanique  logiquement  installee. 

SABLERIE 

II  suffit  de  reflechir  quelques  instants  pour  se  rendre 
compte  de  l'importance  considerable  que  presente  la  pre- 
paration du  sable  dans  une  fonderie  de  moulage  meca- 
nique. 

Au  point  de  vue  quantity  essayons,  si  vous  le  voulez  bien, 
de  nous  faire  une  idee  du  volume  de  sable  employe  chaque 
jour  dans  certaines  fonderies  : 

Une  fonderie  produisant  au  cours  des  hostilites  1 .000  obus 
de  120  employait  un  volume  de  sable  serve  de  25  metres 
cubes,  soit  30  metres  cubes  de  sable  non  serre  pour  une 
production  journaliere  de  25  tonnes  de  fonte,  soit  1.200 
litres  de  sable  par  tonne  de  fonte  produite. 

Une  fonderie  de  radiateurs  coulant  1.000  sections  par 
jour,  emploie  pres  de  100  m3  de  sable,  pour  une  production 
de  10  tonnes  soit  10  m3  de  sable  par  tonne  de  fonte. 

J'ai  pris  a  dessein  deux  exemples  de  fabrication  tres  diffe- 
rents  et  si  Ton  tentait  de  chercher  une  moyenne,  ce  qui  est 
difficile  en  pareille  matiere,  on  pourrait  dire  que  Ton  peut 
estimer  tres  approximativement  a  5  m3,  la  quantite  de  sable 
a  serrer  pour  obtenir  1.000  kilos  de  fonte,  soit  6  tonnes  de 
sable  par  tonne  de  fonte.  Rapprochez  ces  deux  chiffres  ! 

Ainsi,  dans  une  fonderie  importante  coulant  50  tonnes  par 
jour,  on  peut  evaluer  de  250  a  300  m3  la  quantite  totale  de 
sable  en  mouvement  chaque  jour. 

Je  n'ai  pas  hesite  dans  la  fonderie  que  j'ai  mission  de  re- 
construire  actuellement  et  qui  correspond  a  peu  pres  a  ces 
caracteristiques  a  envisager  le  passage  total  de  ces  250  m3, 
(soit  30  m3  a  l'heure)  par  la  sablerie,  cela  pour  des  raisons 
que  je  vais  vous  exposer. 

Nous  avons  constate,  pour  une  fonderie  de  gros  moulages, 
l'iniperieuse  necessite  d'utiliser  plus  effectivement  la  sur- 
face occupcc,  cn  se  debarrassant  des  tas  de  sable  qui  l'en- 
combrent  en  pure  perte  ;  nous  venons  de  voir  que  la  plupart 
des  machines  a  mouler  actuellement  en  service  dans  toutes 
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les  fonderies  du  monde,  ne  travaillent  qu'a  une  fraction  in- 
firae  de  leur  capacite  de  production  ;  quelle  est  la  solution 
elementaire  permettant  d'ameliorer  ces  conditions  de  tra- 
vail ?  C'est  evidemment  d'emmagasiner,  en  dehors  de  l'aire 
de  travail  constituant  la  fonderie  proprement  dite,  la  quan- 
tite formidable  de  sable  correspondant  a  la  production  d'une 
journee,  pour  l'amener  au  fur  et  a  mesure  des  besoins,  par 
des  moyens  mecaniques,  a  portee  des  machines  qui  l'em- 
ploient. 

Mais,  en  principe,  ce  sable  ou  plutot  ces  sables,  car  tres 
generalement  un  moule  comporte  un  sable  dit  «  a  modele  » 
et  un  sable  de  remplissage,  ne  peuvent  pas  etre  employes 
pratiquement  sans  une  certaine  preparation  :  assez  complexe 
pour  le  premier  si  elle  est  fort  simple  pour  le  second  ;  cette 
preparation,  ou  si  vous  preferez  cette  generation  des  sables 
est  d'autant  plus  economique  et  facile,  qu'elle  est  effectuee 
dans  un  atelier  special,  qui  constitue  precisement  ce  que  nous 
appelons  «  la  sablerie  ». 

Les  considerations  qui  precedent  nous  ont  bien  donne 
une  notion,  en  quantite  du  sable  employe  journellement 
dans  une  fonderie  de  moulage  mecanique,  je  ne  saurais  trop 
insister,  Messieurs,  sur  la  necessite  de  surveiller  tout  sp6- 
cialement  la  qualite  du  sable. 

On  vous  a  dit  lors  d'une  precedente  conference  que  les 
praticiens  de  fonderie  avaient  une  tendance  trop  marquee 
a  incriminer  «  la  fonte  »,  pour  tous  les.defauts  constates  sur 
les  pieces,  c'est  exact,  et  j'ajoute  qu'ils  feraient  bien  mieux 
souvent  d'examiner  la  nature  du  sable,  sa  plasticity,  son 
degre  d'humidification,  son  homogeneite,  sa  permeabilite, 
etc. 

De  plus,  un  sable  a  modeles,  ou  sable  vert,  comprend,  en 
proportions  variables  :  du  sable  vieux,  du  sable  neuf  et  du 
noir  mineral  ;  si  Ton  est  en  droit  d'assigner  au  premier  une 
valeur  faible,  le  second  coute  cher  a  certaines  fonderies,  qui 
le  font  venir  parfois  de  fort  loin;  quant  au  noir,  qui  n'est 
autre  chose  que  de  la  houille  pure,  finement  pulverisee,  vous 
en  savez  le  prix  !  Mais  le  vieux  sable  lui-meme  a  recueilli  des 
impuretes,  au  cours  de  son  passage  dans  la  fonderie ;  il  ren- 
ferme_des  ecailles  de  fonte,  des  pointes,  des  fragments  de 
coke,...  mais  pour  realiser,  un  melange  homogene  du  vieux 
sable  et  du  sable  neuf,  il  est  generalement  utile,  sinon  indis- 
pensable, de  les  amener  au  meme  degre  de  siccite  ou  au  moins 
de  tamisage  ;  mais...  je  m'arrete.  II  faut  enfin  qu'une  sa- 
blerie soit  dotee  de  tous  les  appareils  que  vous  connaissez  : 
separateurs  magnetiques,  tamis  secheurs,  bluteries,  moulins 
frotteurs,  auto-melangeurs,  diviseurs  centrifuges. 

Plus  la  quantite  de  sable  a  traiter  est  importante,  plus 
les  appareils  doivent  etre  de  grande  capacite  et  plus  ils  doi- 
vent  etre  conjugues  par  des  moyens  mecaniques  de  manu- 
tention  :  elevateurs  transporteurs,  etc. 

Lc  travail  ainsi  clabore  ressemblc  etrangement  a  celui 
realise  dans  un  moulin  (a  la  couleur  du  produit  final  pres) 
et  c'est  pourquoi  je  suis  tres  partisan  d'une  sablerie  disposee 
comme  un  moulin,  c'est-a-dire  a  etages. 

Je  m'excusc,  Messieurs,  d'avoir  tant  insiste  sur  cette  pre- 


paration du  sable,  c'est  que  j'y  attache  une  importance 
toute  particuliere  et  pourtant  : 

Les  Americains  commencent  seulement  a  travailler  la 
question  ; 

Les  Anglais  n'ont  aucune  notion  de  sa  valeur  ; 
En  France,  un  tres  petit  nombre  d'installations  sont  ju- 
dicieusement  installees  ; 

"JSeuls,  les  peuples  germains  ont  apporte  au  probl&ne  les 
solutions  «  colossales  »  qui  leur  sont  chores.  L'influence  s'en 
est  fait  immediatement  sentir  sur  l'aspect,  la  «  patine  »  de 
leurs  pieces  moulees  et  ils  ont  eu,  il  faut  l'avouer,  d'autant 
plus  de  merite,  qu'ils  ne  possedent  pas,  a  beaucoup  pres, 
nos  merveilleux  sables  de  France  :  de  Fontenay,  des  Arden- 
nes et  de  la  Haute -Marne. 

LES  APPAREILS  DE  MANUTENTION 

J 'arrive  maintenant,  Messieurs,  a  la  question  des  manu- 
tentions  diverses  dans  une  fonderie  et  si  vous  le  permettez 
je  vais,  a  titre  d'exemple,  decomposer  avec  vous  le  travail 
realisable  sur  une  machine  a  mouler. 

La  confection  d'un  moule  comportait  les  multiples  ope- 
rations suivantes  : 

Chemin  Poids 
moyen  porte 
parcouru         en  K°. 
en  metres. 

Prendre  une  partie  de  chassis  et  la  poser 

sur  la  plaque  modele   6  40 

Remplir  de  sable,  a  la  pelle,  le  chassis  :  40 

litres,  10  pelletees   10  50 

Actionner  la  machine,  qui  serrait  le  moule 

et  le  demoulait.  Porter  le  moule  sur  cou- 

che   15  90 

Poser  le  noyau.   10  3 

Nettoyer  la  plaque  modele   41  183 

Memes  operations  pour  la  seconde  partie  . 

du  moule  (la  pose  du  noyau  est  rempla- 

cee  par  le  crampage  et  la  pose  du  bassin 

de  coulee)   41  183 

Couler  le  moule  (la  fonte  etait  amenee  par- 

rall&lement  au  chantier  dans  une  poche 

roulante)   '.   10  20 

Demouler,  mettre  la  piece  sur  wagonnet 

roulant  sur  une  voie  normale  au  chan- 
tier  10  20 

Ranger  les  chassis  le  long  de  la  voie  sur  la- 

quelle  roulait  la  machine  (2  parties) ....      30  80 

173  669 

Messieurs,  deux  hommes  produisaient  100  moules  par 
jour,  ils  avaient  a  la  fin  de  leur  journee  de  travail  : 

Parcouru  chacun  :  17.300  metres,  plus  de  17  kilometres  ! 

Et  porte  a  deux  :  66.900  kilos  pres  de  67  tonnes  ! 

Ces  chiffres  paraissent  enormes  :  ils  n'ont  rien  d'excessif, 
et  je  vous  engage  a  fairc  lc  meme  calcul  pour  les  fabrica- 
tions intensives  que  vous  pouvez  realiser  dans  vos  fonderies, 
vous  trouverez  des  chiffres  comparables. 
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A.  —  Depot  des  chassis  vides  ; 

B.  —  Positions  successives  de  la  machine  a  mouler  roulant  sur 
rails  : 

C.  —  Tas  de  sable  :  le  sable  est  amene  au  fur  et  a  mesure  des 
besoins  par  des  wag-onnets  roulant  sur  la  passerelle  D  et  vides  dans 
des  tremies  F  : 

G.  —  Chantiers  de  coulee  ;  les  moules  sont  superposes  par  deux  ; 

H.  —  Monorail  amenant  les  pochcs  de  fonte  ; 

J.  —  Voie  etroite  avec  wagonnet  recevant  les  pieces  coulees, 
apres  demoulagc  des  chassis. 


Veuillez  remarquer  que  ce  chantier  n'etait  pas  trop  m  il 
installe  puisque  : 

La  machine  roulait  sur  une  voie  le  long  de  laquelle  etaient 
disposes  les  piles  de  chassis  et  les  tas  de  sable  ; 

Les  chantiers  de  coulee  etaient  paralleles  a  cettc  voie  et 
desservis  de  l'autre  cute  par  un  monorail  pour  les  poches  et 
une  voie  pour  l'evacuation  des  pieces. 

Et  pourtant  chaque  moule  corrcspondait  pour  chaque 
mouleur  a  un  chemin  parcouru  de  173  metres,  dont  40  avec 
une  charge  moyenne  de  30  kilos  ;  l'ouvrier  ne  parcourait 
pas  plus  de  50  metres  a  la  minute  (3  kilometres  a  l'heure) 
et  la  duree  des  manutentions  correspondait  a  plus  de 
3  minutes  1  ji  par  moule,  soit  3.500  minutes  pour  les  100 
moules,  pres  de  6  heures  ! 

Ce  qui  revient  a.  dire  que  dans  ce  chantier,  specialen.ent 
etudie  et  organise  je  le  repete,  les  ouvriers  cohsacraient  la 
moitie  de  leur  temps  de  presence,  a  des  manoeuvres  acces- 
soires  particulierement  penibles.  La  duree  de  travail  effec- 
tif  de  la  machine  ne  depassait  pas  deux  heures. 

Je  livre  a  vos  meditations,  Messieurs,  l'examen  du  temps 
perdu  pour  ces  manoeuvres  accessoires  dans  l'hypothese 
d'un  chantier  sans  la  moindre  organisation,  tel  qu'on  en 
trouve  tant,  ayons  le  courage  de  1'avouer,  dans  la  plupart 
de  nos  fonderies. 

Oh  !  il  est  bien  evident  qu'avant  le  cataclysme  qui  a 
amene  une  tell«  perturbation  cfens  le  monde,  fauche  une 
telle  proportion  de  notre  puissance  vive  humaine  et  atro- 
phic le  restant,  dans  les  temps  heureux,  dis-je,  oil  nous  trou- 
vions  des  manoeuvres  en  nombre  suffisant,  pouvant  vivre 
avec  un  salaire  de  4  francs  par  jour,  nous  etions  en  droit 
de  rester  sceptiques  en  presence  des  recherches  de  ces  theo- 
riciens,  de  ces  ideologues,  qui  emettaient  la  pretention  de 
resoudre  les  multiples  problemes,  tendant  au  remplace- 
ment  du  travail  a  la  main  par  des  moyens  mecaniques. 

Je  crois  que  c'est  aujourd'hui  une  question  de  vie  ou  de 
mort  pour  notre  industrie  et  que  si  nous  ne  modernisons 
pas  nos  methodes  de  travail,  nous  serons  fatalement,  inexo- 
rablement,  amenes  a  abandonner  la  lutte  et  a  disparaitre. 

Je  ne  vous  dis  certes  pas  que  nous  devons  tons  transfor- 
mer radicalement  nos  usines,  pour  en  faire  des  usines  a 
marche  continue  entiarement  automatique,  comme  cer- 
taines  fonderies  d'Amerique,  celle  de  Ford  par  exemple, 
dont  vous  avez  tous  entendu  parler,  mais  « in  medio  stat  vir- 
tus »,  dit  le  vieil  adage  et  entre  l'usine  ultra  perfectionnee, 
(mettons  merae  trop  perfectionnee  de  Ford)  et  une  de  nos 
vieilles  fonderies,  dans  laquelle  toutes  les  manutentions  se 
font  a  bras  ou  a  la  brouette,  vous  admettrez  qu'il  y  a  un 
juste  milieu  a  trouver. 

En  tout  cas  celui  qui,  comme  votre  serviteur,  a  eu  la  belle 
mission  de  reconstruire  une  fonderie  entierement  detruite 
par  le  Boche  et  qui  couvrait  plus  de  7.000  m2,  en  1914,  a 
estime  qu'il  aurait  manque  au  plus  elementaire  de  ses  de- 
voirs, s'il  n'avait  pas  songe  avant  tout,  a  compenser,  par 
l'application  de  moyens  mecaniques  de  manutention,  cette 
penurie  de  main-d'ceuvre  dont  il  vient  de  parler,  et  c'est 
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en  s'inspirant  de  ce  principe,  qu'il  a  etudie  l'usine  dont  il 
vous  esquissera  les  grandes  lignes,  dans  quelques  instants. 

NOYAUTAGE 

Pour  le  fondeur,  le  noyau  c'est  l'ennemi ! 

Certes,  Messieurs,  lorsque  je  suis  en  presence  d'un  plan 
correspondant  a  une  demande  prix,  je  dois  vous  avouer  tres 
franchement  que  je  fronce  les  sourcils  en  raison  directe  du 
nombre  et  meme  du  carre  du  nombre  de  noyaux  que  je 
pressens  dans  l'execution  de  la  piece  que  j 'etudie.  Cela 
encore  c'est  de  la  routine  et  j'ai  cette  impression  premiere 
parce  que  des  mon  enfance  on  m'a  depeint  ces  maudits 
noyaux  comme  de  veritables  croquemitaines. 

Et  pourtant  je  me  ressaisis  bien  vite  et  je  me  dis  que  plus 
la  piece  a  obtenir  est  difficile,  plus  mes  modestes  qualites 
d'ingenieur  de  fonderie,  doivent  se  reveler  et  plus  j'ai  de 
chances,  par  un  tour  de  main  judicieusement  applique, 
d 'obtenir  dans  le  prix  de  revient  une  diminution  me  permet- 
tant  d'enlever  l'affaire  qui  m'est  soumise. 

Cette  phobie,  du  noyau  a  conduit  dans  bien  des  cas,  a 
des  decompositions  invraisemblables  des  modeles,  telles  que 
parfois,  un  ouvrier  passait,  sans  rien  faire  de  propre,  trois 
fois  plus  de  temps  a  retirer  un  bossage  ou  une  partie  demon  - 
table,  qu'a  preparer  et  a  remmouler  un  noyau  ! 

Les  raisons  de  cette  antipathie  marquee  que  nous  eprou- 
vons  pour  le  noyau  sont  multiples,  et  si  vous  le  permettez 
nous  allons  les  passer  rapidement  en  revue. 

Tout  d'abord,  aux  temps  hero'iques  de  la  fonderie  (ils  ne 
sont  pas  si  lointains),  on  employait  dans  la  preparation  du 
sable  a  noyaux  un  tas  de  produits  plus  ou  moins  degou- 
tants,  dont  une  proportion  assez  importante  de  crottin  de 
cheval  ;  chaque  vieux  praticien  de  fonderie  possedait  une 
merveilleuse  recette  dans  laquelle  entrait  generalement 
une  certaine  quantite  des  excrements  les  plus  varies.  Je 
m'excuse  d'entrer  dans  des  details  aussi  crus  mais  vous  me 
comprenez. 

Puis  par  suite  peut-etre  de  la  nature  des  produits  elabo- 
res,  les  ouvriers  constituant  l'effectif  d'un  tel  atelier  (on  les 
appelle  souvent  «  les  Crottins  »,  etaient  recrutes  parmi  le 
dechet  du  personnel  de  la  fonderie  proprement  dite  :  un 
apprenti,  dont  on  ne  pouvait  rien  faire  au  moulage,  etait 
renvoye  au  noyautage. 

L'atelier  de  noyautage  lui-meme  etait  soigneusement 
relegue  dans  un  coin  le  plus  obscur  et  le  plus  sale  de  la  fon- 
derie, generalement  a  cote  et  a  l'abri  d'une  etuve. 

Enfin,  un  chef  de  fonderie  aurait  cru  dechoir,  en  etudiant 
un  dispositif  ingenieux  pour  fabriquer  un  noyau  ;  il  se  con- 
tentait  generalement  de  remettre  fl.u  chef  noyauteur  une 
boite  en  bois  plus  ou  moins  mal  faite,  ou  meme  une  simple 
forme  ou  encore  une  planche. 

11  y  a  la  de  grosses  erreurs  faciles  a  corriger. 

En  ce  qui  conccrnc  la  nature  meme  du  sable  a  noyaux, 
on  est  arrive  a  employer  pour  les  pieces  les  plus  difficiles 
telles  que  :  cylindres  d'autos,  elements  de  chauffage,  etc.,  des 
sables,  a  base  de  silice,  a  peu  pres  pure,  agglutines  avec 
des  produits  tres  propres  :  huile  de  lin,  dextrine,  farine, 
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glucose,  avebene,  melasse,  pouvant  etre  sans  aucun  incon- 
venient manipules  par  des  femmes.  Bien  souvent  le  passage 
a  la  couche,  operation  peu  agreable,  est  supprime,  Quels 
merveilleux  resultats  n'a-t-on  pas  obtenus  avec  de  tels 
noyaux  ? 

Pour  le  recrutement  du  personnel,  je  viens  de  faire  allu- 
sion a  l'emploi  de  la  main-d'oeuvre  feminine  ;  elle  convient 
parfaitement  pour  tous  les  noyaux  courants  et  riulle  part 
ailleurs  cette  main-d'ceuvre  peut  mieux  convenir  puisqu'il 
s'agit  d'un  travail  propre,  necessitant  du  soin,  l'exclusion 
de  tout  effort  physique  important,  puisque  l'ouvriere  peut 
travailler  assise.  Pour  les  noyaux  difficiles,  au  contraire, 
et  aucune  fonderie  ne  peut  les  eviter  completement,  l'emploi 
de  bons  noyauteurs  professionnels  s'impose  et  leur  recru- 
tement, ou  mieux  leur  formation,  doit  etre  l'objet  de  toute 
la  sollicitude  du  chef  de  fabrication  qui  ne  doit  pas  oublier 
qu'il  est  plus  difficile  de  devenir  bon  noyauteur  que  bon 
mouleur. 

Et  puis  pourquoi  ne  pas  appliquer  des  proc6des  meca- 
niques  pour  la  fabrication  des  noyaux  comme  celle  des 
moules  ?  Des  essais  timides  ont  ete  faits,  mais  une  machine 
concue  par  un  Americain  et  basee  sur  l'application  nouvelle 
d'un  principe  connu  donnera  lorsqu'elle  sera  au  point  de 
tels  resultats  que  la  confection  de  certains  noyaux  ne  deman- 
dera  que  quelques  secondes. 

Enfin,  l'atelier  de  noyautage  lui-meme  doit  etre  bien  ins- 
talle,  bien  eclaire,  avec  des  tables  propres,  des  etagdres  a 
noyaux,  etc.  Les  etuves  en  nombre  suffisant  doivent  etre 
judicieusement  placees  et  construites  pour  assurer  une  cuis- 
son  reguliere  et  rapide  des  noyaux  qu'elles  renferment. 

EBARBAGE 

Voila  encore  un  atelier  sacrifie  ou  presque  inexistant  dans 
la  plupart  des  fonderies  ! 

Le  decapage  des  pieces  s'effectue  a  la  main  au  moyen 
de  brosses  m6talliques  ;  une  ou  deux  meules  emeri  tournant 
rond  comme  des  pommes  de  terre  ;  un  etabli  boiteux,  avec 
des  etaux  qui  n'ont  plus  ni  vis,  ni  mordaches,  quelques  mar- 
teaux,  des  burins  et  des  limes  sans  dents,  constituent  l'outil- 
lage  d'un  atelier  dans  lequel  rdgne  une  atmosphere  a  peu 
pres  irrespirable 

Certes,  le  but  que  poursuit  tout  chef  de  fonderie  de  mou- 
lage mecanique  est  de  reduire  cette  operation  d'ebarbage 
a  sa  plus  simple  expression,  c'est  possible,  mais  il  faudra 
tou jours  : 

Decaper  les  pieces, 

Mouler  les  coulees  et  les  events. 

Pour  le  decapage,  nous  avons  a  notre  disposition  un  pro- 
cede  assez  recent,  mais  dont  1'cloge  n'est  plus  a  faire,  c'est 
le  jet  de  sable,  que  j'estime  Indispensable  dans  une  fonderie 
de  quelque  importance. 

Pour  enlever  coulees  et  events,  rien  ne  vaut  la  meule, 
mais,  dans  votre  interet,  Messieurs,  n'employez  que  des 
batis  soigneusement  etablis,  avec  protecteur  et  aspirateur 
de  poussie"res  ;  surtout  surveillez  la  qualite  (grain,  durete, 
nature  du  liant)  et  l'entretien  de  vos  meules. 
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Je  suis  oblige  d'abreger,  Messieurs,  'pour  ne  pas  fatiguer 
votre  attention  et  je  poursuis  ma  causerie  en  vous  donnant 
un  schema  d'une  fonderie  moderne  de  moulage  mecanique. 
C'est  celle  que  construisent  actuellement  MM.  les  Fils  de 
A.  Piat  et  Cie  dans  leurs  usines  de  la  Magdeleine,  a  Soissons, 
et  dont  je  dirige  la  reconstruction. 

Impressionne  par  les  avantages  multiples  d'une  fonderie 
continue,  telle  que  celle  de  Ford,  a  Mighland  Park,  dans 
laquelle  il  produit  les  pieces  de  fonte  correspondant  a  4.500 
chassis  par  journee  de  8  heures  (un  toutes  les  6  secondes)  et 
surtout  telle  que  celle  prevue  dans  sa  nouvelle  fonderie  de 
River  Rouge  (Detroit  qui  produira  8.000  chassis  par  jour 
(un  toutes  les  3  secondes  1  /2),  j'avais  tente  d'etudier  une 
,  fonderie  completement  continue,  avec  tables  tournantes  sur 
lesquelles  se  seraient  effectuees  successivement  toutes  les 
operations  de  remmoulage,  coulee,  demoulage  et  retour  des 
chassis  vides. 

Or,  je  vous  avoue  bien  vite  que  nous  n'etions  pas  en  pre- 
sence d'un  programme  comme  celui  de  Ford  et  que  pour  ne 
citer  qu'un  exemple  notre  fonderie  de  moulage  mecanique 
devait  permettre  l'elaboration  de  pieces  variant  de  quel- 
ques  grammes  a  2  tonnes  et  moulees  dans  des  chassis  pou- 
vant  eux  aussi  varier  de  350  mm.  a  2  metres  de  diametre 
ou~de  c6te. 

J'ai  done  ete  amene  a.  envisager  une  solution  mixte  qui 
se  comprend  a  la  simple  inspection  de  la  figure  et  dont  voici 
en  quelques  mots  les  grandes  lignes  : 

En  1  et  2,  deux  manoeuvres  preposes  au  serrage  des  par- 
ties de  chassis,  l'un  faisant  les  parties  de  dessous,  l'autre 
celles  de  dessus. 

Chacun  d'eux  trouve  a  cote  de  lui,  et  au  meme  niveau  que 
la  table  de  sa  machine,  un  certain  nombre  de  chassis  vides, 
qu'il  serre  successivement. 

Les  sables  emmagasines  dans  une  tremie  a  deux  compar- 
timents  (sable  vert,  sable  de  remplissage)  sont  verses  direc- 
tement  dans  le  chassis. 

Apres  serrage  et  demoulage,  la  partie  de  chassis  est  po- 
see  par  l'ouvrier  sur  le  transporteur  a  gravite  3. 

Des  que  le  poids  du  chassis  le  necessitera,  il  sera  manoeu- 
vre par  l'intermediaire  d'un  palan  pneumatique. 

Les  deux  parties  de  chassis  arrivent  par  roulement  sur 
le  transporteur  en  4  et  5  ou  deux  remmouleurs  precedent  a 
la  pose  des  noyaux,  mis  a  leur  disposition  sur  des  etageres 
mobiles  amenees  par  le  monorail  6. 

Puis  le  moule  est  ferme,  poussr  a  l'extremite  du  transpor- 
teur oil  il  arrive  sur  un  autre  transporteur  perpendiculaire  7, 
inclinable  ;  ce  dernier  transporteur  est  prevu  pour  la  quan- 
tity de'moules  correspondant  a  1  h.  1  /2  de  marche  de  l'ins- 
tallation  environ. 

Lorsqu'il  est  garni,  il  est  procede  a.  la  coulee  par  une  po- 
che  suspendue  au  crochet  du  monorail  a.  voice  pivotante  6. 

La  poche  est  prise  directement  au  chenal  de  coulee  par  le 
pontonnier,  qui  note  a  chaque  voyage  le  poids  de  fonte  pre- 
levee  au  Clibjlot  (un  peson  a  cad  ran  est  interc.ale  entre  le 
crochet  et  le  balancier  de  la  poche),  les  moules  sont  coules 


successivement  et  la  poche  revient  au  cubilot  oil  elle  est 
remplie. 

Apres  solidification  (quelques  secondes)  les  moules  en- 
leves  par  un  palan  pneumatique  suspendu  a  une  grue  a  pi- 
vot s'effacent  le  long  du  mur,  sont  enleves  du  transporteur 
de  coulee  7  et  places  sur  le  transporteur  continu  8  qui  les 
conduit  au  demoulage. 

Dans  la  region  9,  les  moules  sont  repris  par  des  palans 
pneumatiques  roulant  sur  les  monorails  10  et  places  sur  les 
tables  11.  On  enleve  les  crampes,  on  brise  le  sable  de  dessus 
qui  tombe  dans  les  ouvertures  12,  puis  on  pose  la  partie  de 
dessus  sur  le  transporteur  continu  13  marchant  en  sens 
inverse  de  8  qui  ramene  le  chassis  a  proximite  de  la  ma- 
chine d'oii  il  est  parti  deux  heures  auparavant. 

L'operation  de  demoulage  est  la  meme  pour  le  dessus  - 
du  moule  :  sable  et  piece  tombant  en  12  sur  une  premiere 
grille,  puis  sur  une  seconde  ;  le  sable  arrive  dans  un  trans- 
porteur qui  le  conduit  vers  la  sablerie ;  quant  a  la  piece,  elle 
passe  sous  les  buses  d'une  machine  a  jet  de  sable,  puis  elle 
est  'ebarbee,  verifiee  et  acheminee  vers  l'expedition. 

Je  n'insiste  ni  sur  1 'installation  generate  de  la  sablerie 
qui  est  semi-automatique  et  qui  n'est  autre  chose  que  le 
groupement  (que  je  me  suis  ef force  de  rendre  aussi  judicieux 
que  possible)  d'appareils  archi-connus  :  silos  a  vieux  sable, 
indispensables  pour  permettre  au  sable  de  se  refroidir, 
tamis,  secheurs  a  sable  neuf,  moulin  frotteur,  tamis,  auto- 
melangeurs,  diviseurs,  elevateurs,  transporteurs  et  enfin 
distribution  des  sables  aux  reservoirs  par  deux  transpor- 
teurs installes  sur  la  passerelle  14. 

Vous  apercevez  sur  la  figure  l'amorce  de  la  fonderie  de 
grosses  pieces,  qui  aura  30  metres  de  largeur  et  75  metres 
de  longueur  du  pare  a  fontes  desservi  par  grues  locomotives 
avec  electro-aimants. 

Voila,  Messieurs,  un  apercu  de  la  fonderie  assez  originale 
que  nous  cOnstruisons,  je  vous  ai  dit  pour  quelles  raisons 
nous  l'avions  prevue  a  marche  semi-continues  vous  pouvez 
vous  demander  pourquoi  nous  l'avons  concue  a  etage,  c'est 
pour  isoler  au  rez-de-chaussee  tous  les  ateliers  accessoires  : 
noyautage,  ebarbage,  et  pour  assurer  le  demoulage  facile; 
en  outre  ce  rez-de-chaussee  constitue  un  magasin  pour  les 
plaques  modeles,  une  partie  des  chassis  et  abritera  encore  les 
pompes,  compresseurs  d'air,  etc.  En  un  mot,  le  premier 
etage  sera  exclusivement  un  etage  de  moulage  et  de  coulee. 

Si  la  question  vous  interesse  et  si  nos  previsions  se  reali- 
sent,  je  me  ferai  un  plaisir,  avec  l'autorisation  de  MM.  Piat, 
de  vous  faire  une  nouvelle  causerie  dans  quelques  mois  ct 
je  vous  presenterai  au  moyen  de  projections  ou  de  vues 
filmees  le  fonctionnement  complet  do  cette  installation 

Organisation  administrative  d'une  fonderie. 

Ma  causerie  de  ce  soir  ne  serait  pas  complete  si  je  ne  vous 
disais  pas  un  mot,  un  seul,  sur  cette  importante  question. 

Une  fois  encore  (ce  sera  la  dernjere),  je  vais  signaler  un 
defaut  de  cuirasse  qui  nous  est  commun  h  tous  :  j'espere  que 
vous  ne  m'en  voudrez  pas  de  detailler  nos  defauts,  car  je 
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suis  trop  des  votres  pour  ne  pas  faire  mon  «  mea-culpa  »  en 
vous  parlant  ainsi. 

Nous  sommes  refractaires  aux  Idees  modernes,  vous  ai-je 
dit  et  de  plus  nous  avons  horreur  de  la  paperasserie  et  aussi 
de  la  methode. 

Un  exemple  entre  cent  : 

Comment  s'effectue  la  mise  en  chantier  d'un  modele  de 
fonderie  ? 

On  sort  du  magasin  dans  lequel  il  se  trouve  ledit  modele 
plus  ou  moins  vermoulu  accompagne  d'un  certain  nombre 
de  boites  a  noyaux  plus  ou  moins  completes,  le  tout  gene- 
ralement  en  fort  mauvais  etat  et  Ton  place  cet  ensemble 
dans  un  coin  quelconque  a  proximite  de  la  fonderie  ;  le  chef 
noyauteur  passe  chaque  jour  dans  ce  reduit,  prend  les  boi- 
tes a  noyaux  et  les  met  en  mains,  puis  un  mouleur  ayant 
fini  une  piece  precedente  va  demander  du  travail  a  son  con- 
tremaitre  qui  lui  repond  :  «  Va  dans  le  magasin,  tu  prendras 
un  bati,  un  cylindre,  un  carter  »,  dont  il  lui  donne  une  des- 
cription sommaire,  generalement  tres  imagee,  parfois,  dans 
les  fonderies  mieux  organisees,  le  chef  daigne  se  deranger 
pour  montrer  ledit  modele  au  mouleur.  II  est  extremement 
rare  qu'il  prenne  la  peine  de  faire  rentrer  le  chassis  corres- 
pondant,  de  s'assurer  que  le  modele  est  complet,  moulable 
et  en  bon  etat  de  commander  lui-meme  les  noyaux  en  don- 
nant  toutes  indications  sur  la  maniere  dont  ils  doivent  etre 
faits,  seches  et  remmoules;de  preciser  au  mouleur  comment 
la  piece  doit  etre  mise  en  chantier,  et  surtout  quelles  doivent 
etre  la  position  et  les  sections  des  coulees  et  des  events,  les 
charges  a  mettre  sur  les  moules,  les  precautions  speciales  a 
prendre,  etc. 

Le  mouleur  commence  le  travail  au  petit  bonheur,  de- 
moule  le  modele,  tranche  les  coulees,  va  demander  les  noyaux 
au  chef  noyauteur  qui  les  lui  remet  apres  force  expli- 
cations, remmoule,  coule  et  parfois  loupe  la  piece  !  Et  cha- 
cun  de  dire  :  c'est  la  faute  de  la  fonte  ! 

Xe  me  dites  pas  que  j'exagere,  Messieurs,  je  vous  le  re- 
pete,  il  faut  avoir  le  courage  de  se  juger  !  Eh  bien,  on  de- 
vait  travailler  ainsi  dans  la  boutique  du  fondeur  de  1776, 
mais  le  temps  a  evolue  et  nous  avons  tous  l'imperieux  devoir 
d'apporter  plus  de  methode  dans  notre  travail. 

Un  modele  ne  doit  pas  etre  passe  en  fonderie  sans  un 
echange  de  vues  entre  le  magasinier  et  le  chef  de  fabrica- 
tion ; 

Aucun  travail  ne  doit  etre  fait  sans  un  bon  ; 

Le  chef  doit  prevoir  au  moins  la  veille  quels  mouleurs 
lui  demanderont  un  modele  le  lendemain  et  il  doit  prevoir 
lui-meme  a  cette  distribution  des  modeles  en  indiquant 
comment   il   comprend,    moulage,    sechage,  remmoulage, 
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coulee  et  meme  demoulagc  ;  en  faisant  rentrer  du  pare  les 
chassis  necessaires ;  en  discutant  la  duree  du  travail ;  en 
s'assurant  que  l'ouvrier  aura  la  place  necessaire  a  la  mise 
en  chantier,  qu'il  ne  manquera  ni  de  sable,  ni  de  crochets; 
en  commandant  lui-meme,  par  un  bon,  les  noyaux  corres- 
pondants  et  en  stipulant  qu'ils  devront  etre  prets  tel  jour, 
apres  avoir  ete  etiquetes  et  verifies. 

Voila,  Messieurs,  un  des  facteurs  qui  caracterisent  un  ve- 
ritable chef  de  fabrication  de  fonderie,  qui  facilitent  sa  tacli'' 
et  le  font  respecter  par  son  personnel. 

Conclusion. 

Nous  appartenons,  Messieurs,  a  une  profession  terrible* 
ment  decriee,  depreciee  meme,  par  tous  ceux  qui  n'en  cou- 
naissent  ni  les  difficultes  ni  le  poignant  interet  !  J'ai  tou- 
jours  revendique  bien  haut  ma  qualite  de  fondeur  et  cela 
m'a'valu  souvent  l'ironie  de  mes  camarades  qui  me  regar- 
daient  un  peu  du  haut  de  leur  grandeur.  En  effet,  un  inge- 
nieur  est  :  mecanicien,  electricien,  chef  d'etude,  chaudron- 
nier,  sucrier,  filateur,  ou  papetier.  Mais  fondeur,  quelle 
idee  !  II  commande  des  hommes  qui  font  des  trous  dans  du 
sable. 

Les  pauvres!  ils  ignorent,  ou  veulent  ignorer,  l'attrait 
qu'offre  notre  beau  metier  et  le  bagage  scientifique,  en  me- 
me temps  que  le  sens  d'observation,  que  doivent  posseder 
ceux  qui  l'exercent  ! 

Dans  1 'interet  de  notre  grande  corporation,  et  surtout 
de  ceux  qui  nous  suivront,  nous  avons  l'imperieux  devoir 
de  lutter  contre  ces  errements  surannes  et  pour  cela  de  nous 
faire  mieux  apprecier,  en  clamant  bien  haut  les  difficultes 
multiples  que  nous  rencontrons  sur  notre  route  et  les  efforts 
que  nous  faisons  pour  les  surmonter. 

Notre  Association  Technique  de  Fonderie  doit  etre  l'or- 
ganisme  centralisateur  de  nos  efforts,  notre  drapeau  en  un 
mot.  J'ai  le  plus  vif  desir  de  vous  voir  y  adherer  de  jour  en 
jour  plus  nombreux,  de  vous  efforcer,  chacun  dans  votre 
sphere  d'action,  d'y  amener  de  nouvelles  recrues. 

C'est  uniquement  par  une  union  plus  intime  de  nos  efforts 
que  nous  perfectionnerons  notre  metier  et  nous  avons  le 
devoir  de  collaborer  tous  a  cette  amelioration. 

Je  m'excuse,  mes  chers  Collegues,  d'avoir  ete  aussi  long 
pour  vous  faire  une  conference  quelque  peu  incoherente, 
qui  n'a  ete  en  somme  qu'un  programme  assez  vaste  a  la 
verite.  Le  plaisir  de  causer  en  presence  d'un  auditoire  aussi 
sympathique  que  le  votre  en  est  la  seule  cause  et  je  termine 
definitivement  cette  fois  en  vous  remerciant  pour  votre 
bienveillante  attention  ! 

dans  le  procltain  numero. 


142 


LA  FONDERIE  MODERNE 


Mai  1922 


Le  Moulage  au  trousseau  des  Poulies  a  gorge 


Cet  article  fait  suite  a  ceux  qui  ont  etc  publics 
de  M.  Pouplin.  //  montre  combien  la  question 
niosite  des  mouleurs  peut 

En  possession  des  numeros  de  janvier  et  fevrier  de  la 
Fonderie  Moderne,  je  me  permets  de  critiquer  les  disposi- 
tions de  moulage  au  trousseau  preconisees  par  M.  Pouplin, 
en  ce  qui  concerne  surtout  le  moulage  des  poulies  a  gorge. 
Le  petit  trousseau  dont  se  sert  M.  Pouplin  est  pratique ; 
il  existe  du  reste  dans  la  plupart  des  fonderies  passablement 
outillees,  mais  oil  je  ne  suis  plus  d'accord  avec  lui  c'est  dans 
l'emploi  des  chassis  interchangeables  regules,  dresses,  etc., 
ainsi  que  sur  le  procede  employe. 
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Fig.  2. 


Nous  savons  tous  qu'en  general  les  pieces  faites  au  trous- 
seau sont  commandees  ordinairement  en  un  ou  deux  exem- 
plaires ;  dans  le  cas  contraire,  le  modele  est  tout  indique. 
Or,  si  nous  sommes  obliges  d'avoir  un  outillage  precis  et 
couteux  pour  executer  ces  pieces,  il  est  preferable  d'abandon- 
ner  ce  travail. 

L'essentiel  au  trousseau  est  de  mouler  avec  n'importe 
quel  chassis,  et  c'est  tout.  Entrons  maintenant  dans  le  vif 
du  sujet,  c'est-a-dire  le  moulage  de  la  poulie. 

Le  croquis  d'une  poulie  a  gorge  comporte  toujours  une 
partie  arrondie,  figure  1,  et  non  comme  indique  figure  2  par 
M.  Pouplin.  Par  consequent,  je  ne  vois  pas  bien  trousser  la 
chape  avec  un  pared  profil.  De  plus  99  fois  sur  100,  en  pous- 
sant  la  banquette  de  la  planche  a  trousser,  si  la  gorge  est 
un  peu  profonde  et  que  le  moule  soit  fait  en  sable,  on  demo- 
lira  cette  gorge  avant  l'achevement  et  il  faudra  recommencer. 

De  mon  temps  (helas,  je  n'ai  plus  20  ans  !),  on  procedait 
de  la  facon  suivante,  seule  du  reste  encore  pratique  a  moins 
qu'un  collegue  ne  me  prouve  que  j'ai  tort,  en  m'indiquant 
un  meilleur  procede. 

Troussage  d'une  poulie  a  gorge  suivant  croquis  n°  3 

Le  troussage  d'une  poulie  de  ce  genre  s'execute  en  4  ope- 
rations avec  4  planches  a  trousser  decoupees  sur  un  trace 
grandeur  vrai  comme  l'indique  le  croquis  ci-contre,  sur  le- 
quel  les  4  planches  sont  representees  par  4  traits  differents- 


dans  la  Fonderie  Moderne  sous  la  signature 
est  vasie  et  comment,  suivant  les  cas,  Vingc- 
itre  mise  a  contribution. 

Le  moulage  s'effectue  de  la  facon  suivante  :  Prendre  un 
chassis  quelconque  mais  bien  entendu  de  capacite  suffi- 
sante  pour  contenir  la  poulie.  Mettre  la  premiere  partie  sur 
le  petit  trousseau,  monter  la  planche  n°  1  et  trousser  la  par- 
tie  a  et  b  du  croquis  3,  ce  qui  donne  le  profil  croquis  4. 

Cette  partie  troussee,  enlever  la  planche  et  mettre  sur  le 
premier  chassis  une  seconde  partie  qui  constituera  la  chape, 
serrer  cette  seconde  partie,  monter  la  planche  n°  2  pour 
trousser  les  parties  de  poulie  c  et  d  du  croquis  3.  Nous  au- 
rons  done  le  profil  indique  en  5 

Mettre  ensuite  la  partie  de  dessus,  la  serrer  et  l'enlever. 
Raccorder,  percer  les  coulees  et  les  events;  cette  partie  est 
terminee. 

II  reste  maintenant  a  terminer  le  troussage  de  la  chape  et 
a  trousser  le  dessous  de  la  poulie. 

Le  dessus  etant  enleve,  comme  dit  plus  haut,  monter  la 
planche  n°  3  qui  va  trousser  la  partie  de  gorge  e  de  la  p  ulie 
ce  qui  nous  donnera  la  coupe  suivante  (6). 

La  chape  est  terminee;  il  reste  a  l'enlever,  raccorder, 
noircir  comme  d'usage. 

II  ne  reste  plus  qu'a  trousser  le  dessous  en  montant  la 
planche  n°  4  qui  donnera  la  coupe  7. 


Fig-.  6.  Fig.  7. 

Notre  poulie  est  terminee  il  n'y  a  plus  qu'a  parachever, 
etuver,  mettre  le  noyau  central  et  couler. 

Je  crois  inutile,  m'adressant  a  des  camarades  mouleurs, 
de  faire  un  croquis  special  montrant  le  moule  complet  assem- 
ble, l'essentiel  est  d'avoir  compris  la  succession  des  opera- 
tions. 

Je  souhaite  que  cette  mise  au  point  et  cette  description 
puissent  etre  utiles  a  quelques-uns  comme  documentation 
et  que  les  autres  qui  savent  donnent  un  meilleur  procede 
s'ils  en  connaissent.  LE  VIEUX  MOULEUR. 
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La  Pratique  du  Regulage  (Suite1) 

par  M.  VERNERET,  Ing6nieur  de  Fonderie. 


IV.  —  UTILISATION  DES  DECHETS 

La  condition  essentielle  pour  le  fondeur  soucieux  de  sa 
reputation  et  de  la  quality  de  ses  produits  ■ —  et  a  cette 
epoque  de  concurrence,  cette  consideration  doit  etre  domi- 
nante  —  est  de  partir  de  constantes,  c'est-a-dire  d'elaborer 
une  ou  des  qualites  definies  et  regulieres,  adopter  un  ou 
des  titres  convenables  et  les  observer  a  quelques  unites 
pour  cent  pres. 

Son  interet  y  est  mcme  lie  a  celui  de  son  client,  car  tel 
aliiage  a  15  0  0  d'etain  peut  etre  superieur  a  1' usage  a 
une  mixture  quelconque  obtenue  a  l'aveuglette  par  une 
refusion  de  vieilles  garnitures  ou  il  entrera  50  o  /o  de  ce 
metal. 

Done  le  fondeur  doit  resister  a  la  tentation  de  refondre 
une  trop  forte  proportion  de  vieux  metaux  d'apparence  plus 
ou  moins  blanche  pour  en  faire  directement  des  garnitures. 
II  ne  saurait  etre  question  pour  lui  d'inutiliser  les  dechets, 
mais  il  peut  les  refondre  en  quantite  aussi  grande  que 
le  permet  son  four  ou  sa  poche  de  coulee  (car  il  peut  tres 
bien  fondre  dans  des  creusets  separes  et  melanger  le  tout 
dans  une  poche  avec  brassage  suffisant)  et  faire  analyser 
chimiquement  le  produit. 

Les  elements  a  faire  doser  sont  :  l'etain,  le  plomb,  le 
zinc  et  l'antimoine.  II  faut  y  ajouter  le  cuivre  si  on  a  lieu 
de  supposer  qu'il  y  en  a  une  proportion  serieuse,  et  1' alu- 
minium si  on  peut  craindre  un  melange  avec  des  dechets  de 
ce  metal. 

Si  Ton  connait  l'element  dominant,  qui  est  soit  l'etain 
soit  le  plomb  ou  le  zinc,  on  peut  se  dispenser  de  le  faire  doser 
et  l'avoir  par  difference  avec  autant  d'exactitude. 

Moyennant  cette  precaution  d'analyser  ses  dechets,  le  fon- 
deur pourra  les  utiliser  avec  autant  de  garantie  que  s'il  partait 
de  lingots,  a  condition  toutefois  qu'il  ne  s'y  soit  pas  introduit 
d'impuretes  prejudiciables,  telles  que  le  soufre  et  l'arsenic 
qui  sont  considered  comme  nuisibles  meme  a  faible  pourcen- 
tage,  et  le  zinc  qui  rend  fragiles  les  alliages  a  base  de  plomb 
et  d'etain. 

Une  autre  disposition  necessaire  consiste  a  bien  classer  les 
dechets  de  l'atelier  de   Regulage  et  de  celui  d'Usinage. 

Au  Regulage,  il  lui  est  facile  d'avoir  2  ou  3  caisses  eti- 
quettes 011  l'ouvrier  mettra  ses  bavures  et  restes  de  poche  au 
fur  et  a  mesure  de  leur  production. 

A  l'Usinage,  la  chose  est  beaucoup  moins  facile,  les  Usineurs 
n'aimant  gudre  a  se  plier  a  cette  sujetion.  Le  travail  de  clas- 
sement  se  fait  par  le  balayeur  de  l'atelier  sur  les  indica- 
tions d'un  contremaitre  affaire  ou  d'un  tourneur  indifferent 
et  cet  ouvrier  ne  voit  guere,  en  gdneral,  l'interet  qu'il  peut 
y  avoir  a  separer  des  copeaux  qui,  pour  lui,  se  ressemblent. 

(1)  Voir  le  n"  4  de  la  Fonderie  Moderne. 


Aussi,  quand  une  caisse  est  pleine,  il  n'hesite  pas  a  tout 
melanger  dans  celle  d'a  cote. 

Cette  question  exige  une  liaison  et  une  bonne  entente 
entre  la  Eonderie  et  l'Usinage.  La  meilleure  methode  con- 
siste a  avoir  des  caisses  placees  dans  un  enrlroit.  bien  acces- 
sible de  l'atelier  d'usinage  et  portant  a  la  peinture  les  marques 
d'antifrictions  employees.  L'ouvrier  peut  prendre  sur  son 
dessin  la  qualite  du  metal  et  l'indiquer  au  manoeuvre  charge 
du  classement,  mais  il  est  encore  mieux  que  la  londerie 
1'inscrive  k  la  peinture,  sur  la  garniture  elle-meme,  avant 
livraison. 

Enfin,  la  Eonderie  se  trouvera  bien  de  faire  enlever 
le  contenu  des  caisses  par  un  de  ses  agents,  le  manoeuvre 
d'usinage,  change  frequ eminent  et  jamais  au  courant,  oublie 
parfois  la  marque  du  metal  durant  le  temps  du  trajet  ou 
declare  un  titre  inexact. 

Si  ces  precautions  sont  observees,  l'atelier  de  Regulage 
pourra  reutiliser  ses  dechets  d'usinage,  en  toute  securite.  II 
fera  bien  neanmoins  de  ne  pas  refondre  ces  limailles  ou 
dechets  seuls  ou  en  proportion  trop  forte,  mais  d'en  mettre 
une  certaine  proportion  dans  toutes  ses  charges  (25  0/0  par 
exemple,  suivant  ce  qui  lui  revient  ordinairement) . 

Un  troisieme  point  a  considerer  est  la  presence  de  fer 
dans  ces  limailles  d'usinage.  Meme  en  prenant  les  precau- 
tions necessaires,  l'ouvrier  usineur  ne  peut  guere  eviter  que 
se  melangent  au  metal  blanc  des  particules  d'acier  ou  de 
fonte  restes  dans  sa  boite  a  copeaux  ou  projetes  des  outils 
voisins. 

Theoriquement,  les  copeaux  ferreux,  ne  pouvant  fondre 
dans  le  metal  blanc  et  se  trouvant  plus  legers  que  lui,  doivent 
surnager  et  passer  aux  produits  d'ecumage. 

En  pratique,  ils  ne  se  separent  pas  toujours  parfaitement. 
Des  fragments  peuvent  rester  dans  le  bain  et  se  trouver 
englobes  dans  le  metal  coule  :  d'ou  des  grippements  en 
service  avec  entrainement  de  metal. 

II  est  done  utile  de  passer  les  limailles  au  separateur 
magnetique  avant  emploi.  Si  on  ne  possede  pas  cet  appareil, 
il  faut  operer  l'ecumage  de  la  fusion  avec  un  soin  particulier. 
On  doit  chauffer  le  metal  a  la  plus  haute  temperature  per- 
mise  pour  avoir  un  bain  fluide  et  faciliter  la  separation  des 
elements  etrangers. 

V.  —  REFUSION  DU  METAL  POUR  L' EMPLOI 

La  refusion  finale  se  fait  dans  des  creusets  metalliques. 
On  a  soin  de  mettre  au  fond,  en  chargeant,  une  poignee 
de  charbon  de  bois,  pour  combattre  l'oxydation. 

L'operation  doit  etre  conduite  avec  moderation  sans  tou- 
tefois etre  trop  lente.  Ce  qu'il  faut  eviter,  e'est  : 

i°  Le  chauffage  exagere  qui  produit  l'oxydation  dea 
elements  fusibles  et  l'alteration  de  l'alliage  ; 
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20  Le  chauffage  trop  prolonge  qui  produit  le  meme  resul- 
tat  et  en  plus  la  liquation  de  l'alliage,  surtout  si  on  n'a  pas 
la  precaution  de  brasser  de  temps  a  autre. 

Temperature  de  chauffage.  —  Cette  temperature  ne  doit 
pas  etre  superieure  a  celle  necessaire  pour  la  coulee.  Elle  ne 
doit  pas  non  plus  etre  trop  basse  sous  peine  d'obtenir  des 
garnitures  souffleuses.  Elle  doit  done  etre  l'objet  d'une 
grande  attention  du  reguleur. 

La  limite  inferieure  de  cette  temperature  est  determinee 
non  par  le  point  de  fusion  qui  varie  assez  peu  pour  tous 
les  alliages  a  base  de  plomb  et  d'etain  (soit  de  200  a  2750 
suivant  teneur  en  metaux  durs),  mais  par  la  necessite  d'avoir 
une  fluidite  suffisante. 

Les  alliages  genre  1  et  2,  a  base  de  plonib,  doivent 
etre  coules  entre  350  et  4000. 

Cette  temperature  ne  serait  pas  suffisante  pour  les  allliages 
3,  4  et  5  a  base  d'etain  et  exposerait  a  des  soufflures.  Four 
ces  derniers,  la  temperature  convenable  est  4500.  II  faut 
chauffer  le  metal  de  450  a  5000  sans  jamais  atteindre  le 
rouge  naissant  (5250),  de  maniere  a  pouvoir  couler  pratique- 
ment  vers  4500. 

Moyens  d'estimer  la  temperature  et  de  reconnoitre  que  le 
metal  est  bon  a  couler. 

Le  pyrometre  est  le  seul  moyen  scientifique  et  precis  de 
controle,  mais  n'est  pas,  dans  le  cas  particulier,  d'un  emploi 
pratique.  Le  praticien  arrive  assez  rapidement  a  regler  la 
temperature  de  son  bain,  avec  une  exactitude  suffisante 
par  des  moyens  simples. 

Un  de  ces  moyens  consiste  a  plonger  dans  le  bain  l'extre- 
mite  d'un  baton  de  sapin  sec  qui,  a  la  temperature  de  4500 
de  coulee  des  alliages  d'etain,  doit  se  carboniser  sans 
prendre  feu  ou  ne  s'enflammer  que  difficilement. 

L'aspect  superficiel  du  bain  permet  a  lui  seul  de  suivre 
1' elevation  de  la  temperature. 

Des  que  le  metal  est  liquide,  sa  surface  se  recouvre  d'une 
pellicule  due  a  l'oxydation  et  dont  la  couleur  varie  avec 
la  temperature.  Les  phases  successives  de  cette  coloration 
sont  les  suivantes  : 


debut  jaune  pale. 

2750.   .   .   .   .   .   .   .    jaune  paille. 

3000  jaune  paille  fonce, 

nuance  brune  a  la  peri- 
pheric. 

3500  jaune  brun. 

4500  reflets  bleuatres. 


Lorsque  les  reflets  bleuatres  apparaissent,  le  chauffage 
doit  etre  arrete. 

La  necessite  d'eviter  la  surchauife  impose  au  reguleur 
une  surveillance  constante.  Lorsqu'il  s'apercoit  que  la  tem- 
perature s'eleve  trop,  le  mieux  —  s'il  n'est  pas  pret  pour 
la  coulee  et  s'il  n'a  pas  le  moyen  de  supprimer  instantane- 
ment  le  chauffage,  comme  e'est  le  cas  sur  la  forge  au  coke  — 
est  d'ajouter  au  bain  quelqucs  morceaux  froids. 

En  particulier,  les  bains  qui  restent  continuellement  sur 
le  feu  et  dans  lesqucls  on  puise  de  temps  a  autre  pour  couler 


de  petites  garnitures,  sont  les  plus  exposes  a  la  surchauffe. 
II  suffit  d'un  moment  d'inattention  de  l'operateur  pour  que 
le  metal  passe  au  rouge  sombre,  d'ou  deterioration  du  metal 
et    perte    par  oxydation. 

Ce  procede  n'est  done  a  employer  que  si  la  continuity 
du  travail  l'impose  et  il  vaut  beaucoup  mieux,  s'il  est 
possible,  fondre  seulement  la  quantite  necessaire  pour  une 
coulee. 

Moyens  de  diminuer  la  perte  par  oxydation. 
L'oxydation  se  produit  par  contact  avec  l'air.  Pour  la^ 
combattre,  il  faut  done  isoler  de  l'atmosphere  la  surface  du 
metal  fondu. 

Le  charbon  de  bois  ou  le  charbon  ordinaire  en  poudre, 
la  sciure  de  bois  sont  les  isolants  les  plus  economiques  et 
les  plus  employes.  On  preconise  la  resine,  le  borax,  le  suif, 
comme  donnant  une  couverte  plus  mobile  et  plus  etanche. 
Quelle  que  soit  la  matiere  de  couverture,  on  doit,  dans 
le  cas  d'un  bain  permanent,  la  renouveler  de  temps  en 
temps,  du  fait  qu'une  partie  est  entrainee  avec  chaque  prise 
de  metal. 

VI.  —  FONDANTS  ET  DESOXYDANTS 

lis  out  pour  eifet  d'eliminer  les  impuretes  que  renfermait 
le  metal  original  et  celles  qu'il  a  pu  incorporer  en  cours  de 

fusion. 

Le  fondant  le  plus  usite  est  le  sel  ammoniac  qui  eclaircit 
la  surface  du  metal  et  augmente  sa  fluidite. 

Le  charbon  de  bois,  en  melange  avec  le  sulfate  de  man- 
ganese, est  un  bon  reducteur. 

Enfin,  le  desoxydant  par  excellence,  le  phosphore,  est 
employe  avec  avantage,  a  la  dose  de  0,025  °/°-  Un  petit 
exces  n'est  pas  nuisible.  Rappelons  que  le  titre  AE2  des 
Chemins  de  fer  en  demande  0,3  0/0  (ce  qui  est  beaucoup) 
ou  au  moins  des  traces. 

Le  phosphore  est  incorpore  a  l'antifriction  a  l'etat  de 
phosphure  d'etain,  tenant  habituellement  5  o  /o  de  phosphore. 

A  titre  de  desoxydant  seulement,  il  y  a  lieu  de  mettre, 
5  0/0  d'un  tel  phosphure. 

VII.  —  MATERIEL    ET  OUTILLAGE    DE  FUSION 

i°  Fours.  —  Le  petit  atelier  qui  ne  coule  que  quelques 
garnitures  de  temps  a  autre  n'a  pas  d 'installation  speciale 
et  utilise  les  fours  a  bronze,  de  preference  le  plus  petit  four 
potager. 

Mais  l'atelier  de  Regulage  qui  est  appele  a  une  production 
continue  doit  avoir  un  moyen  de  fusion  approprie  :  l'appa- 
reil  traditionnel,  que  le  four  a  gaz  n'a  pas  encore  supplante, 
est  la  forge  a  coke  dont  la  figure  1  represente  un  specimen. 

Get  appareil  se  prete  aux  diverses  operations  de  la  prepa- 
ration du  metal  et  du  regulage  proprement  dit  :  fusion  des 
metaux,  meme  les  moins  fusibles  a  incorporer  dans  les  allia- 
ges, maintien  de  la  temperature  convenable  du  bain  prepare, 
chauffage  des  coussinets  a  garnir  ou  a  degarnir,  chauffage 
des  accessoires,  etc.  II  pent  done,  a  la  rigueur,  etre  le  seul 
foyer  du  Regulage 
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Le  foumeau  a  la  houille  ou  au  coke  (fig.  2)  est  employe 
pour  la  fusion  du  metal  prepare  dans  un  recipient  fixe.  II  ne 

Forge  'au  coKe 

"?4  ^Couronne(Fonte) 


Briques 
en  terre 
refractaire 


Fig.  I. 

peut  servir  au   rechauffage  des  coussinets  et  doit  etre 

complete  par  une  etuve  remplissant  cette  fonction. 

Les  installations  modernes  comporteront  des  fours  a  gaz 

plus  propres  et  plus  economiques  que  les  precedents. 

20  Creusets.  —  La 
Foumeau  a .houille  fusion    des  m-taux 

avec  marmite  de  ^00  ^ 

/gy  blancs    prepares  a 

 ^\\\?\f  base  d'etain  ou  de 

plomb  se  fait  avanta- 
geusement  dans  des 
creusets  de  fonte,  de 
100  a  300  kilos  de 
capaciiA  La  figure 
3  montre  un  creuset 
de  100  kilos,  muni 
de  tourillons  pour 
pouvoir  etre  enleve 
et  servir  en  meme  temps  de  poche  de  coulee  pour  les 
garnitures  d'un  certain  poids.  Ne  devant  jamais  depasser 
la  temperature  du  rouge  naissant,  ces  creusets  ont  un 


Fisr.  2. 


duree  assez  longue  (2  a  3  ans  de  marche  continue)  a 
condition  d'etre  menages  et  de  ne  pas  etre  soumis  a 
des  coups  de  feu  sans  que  leur  fond  ne  soit  recouvert  de 
metal  deja  fondu,  autrement  dit  et  scion  l'expression  des 
fondeurs,  sans  qu'il  y  ait  du  « jus  »  au  fond.  lis  perissent  par 
usure  du  fond.  11  est  indique  de  les  couler  en  fonte  acieree 

Creuaet-poche  de  100 M-  (  fonte) 


Croisillon  de  coulee 


H1 


Fig.  3. 


et  le  fond  en  bas,  de  maniere  que  cette  region  ne  soit  pas 
poreuse,  ce  qui  causerait  sa  perforation  prematuree. 

Pour  la  coulee  des  petites  garnitures,  on  ne  sort  pas  le 
creuset  du  four :  on  puise  dedans  au  moyen  d'une  cuiller  telle 
que  celle  representee  figure  4.  Dans  ce  cas  on  n'a  pas  besoin 
o 

 2±  , 


 9Q0_  . 

Cuiller  de  5K* 


Figr.  4- 

d'avoir  un  creuset  a  tourillons  pour  fondre  le  metal.  II  est 
plus  avantageux  d'utiliser  un  bassin  large  utilisant  mieux 
la  chaleur  du  four  et  se  pretant  mieux  au  puisage  a  la  cuiller. 
Ces  bassins  se  font  : 

i°  En  tole  emboutie  (fig.  5),  montes  sur  3  ou  4  pieds  pour 
installation  sur  forge  au  coke.  N'etant  pas  en  contact  direct 
avec  la  flamme,  il  durent  plusieurs  annees  meme  en  marche 
econtinue. 
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20  En  fonte  (fig.  2)  pour  fourneau  a  la  houille,  au  coke  ou 
au  gaz. 

Dans  les  deux  cas,  ils  doivent  etre  munis  d'oreilles  de 
manutention. 

Ils  conviennent  egalement  bien  pour  l'etamage  avant 
regulage  des  petits  coussinets  et  autres  articles  que  la  Fon- 


Marmite  ^  fondre  de  250  (Acier) 


v_  _   


35 


1 

-  -  O-  > 

A  1 

fa  ;.4{. 

130 


Fig1.  5- 


derie  peut  avoir  a 
etamer,  tels  que 
les  supports  et 
clous  d'usage  cou- 
rant. 

Lorsqu'on  n'a 
besoin  que  d'une 
petite  quantite  de 
metal,  on  peut  le 
fondre  directe- 
ment  dans  une 
cuiller  (fig.  4). 

Les  creusets 
metalliques  que 
nous  venons  de 
decrire  ne  doivent 
pas  etre  utilises 
pour  la  fusion  des 
antif rictions  a 


base  de  zinc.  D'une  part,  ces  alliages  moins  fusibles  neces- 
sitent  une  temperature  plus  eievee  et,  d'autre  part,  le  zinc 
attaque  activement  le  feu. 

Pour  ces  antifrictions,  il  faut  se  servir  de  creusets  de  gra- 
phite. 


VI 11.  —  PREPARATION  DES 
GULER 


COUSSINETS    A  RE- 


La  necessite  d'obtenir  une  adherence  parfaite  du  metal 
antifriction  impose  certaines  precautions,  d'autant  plus  que 
ce  metal  comme  tous  les  autres  prend  un  certain  retrait 
et  par  consequent  a  tendance  a  se  detacher  du  coussinet  qui 
le  circonscrit.  Ce  retrait  varie  avec  les  alliages'  ;  il  est  le  plus 
fort  pour  les  alliages  de  zinc  et,  ensuite,  pour  ceux  deplomb. 
II  est  de  2  0/0  pour  les  alliages  courants  a  l'etain. 

Les  moyens  employes  pour  favoriser  la  tenue  de  la  gar- 
niture sont  de  deux  sortes  : 


i°  Moyens  mecaniques  :  queues  d'aronde,  piquage. 
20  Moyen  chimique  :  etamage. 

i°  Queues  d'arondes.  —  La  forme  interieure  des  coussi- 
nets doit  toujours  etre  etudiee  pour  bien  tenir  le  metal.  On 
emploie  de  preference  les  queues  d'arondes  qui  se  font  dans 
les  deux  sens  (longitudinal  et  transversal)  du  coussinet. 
I.eurs  dimensions  sont  proportionnees  a  l'epaisseur  de  la 
garniture.  L'angle  de  champ  est  ordinairement  de  6o°. 

Les  queues  d'arondes  sont,  soit  taillees  a  l'outil,  ou,  pour 
les  coussinets  de  fonte  ou  de  bronze,  venues  de  fonderie.  Ce 
dernier  procede  apporte  quelque  complication  pour  le  mou- 
lage  :  les  queues  d'arondes  doivent  venir  par  noyaux.  Aussi 
se  contente-t-on  parfois  de  les  couler  a  champs  d'equerre, 
ce  qui  ne  demande  aucune  disposition  speciale,  en  laissant 
a  l'ajusteur  le  soin  de  faire  au  burin  l'angle  rentrant. 

Les  points  du  coussinet  ou  la  garniture  fatigue  le  plus  et 
risque  de  ceder  sont  aux  extremites  de  la  generatrice  de 
portage  et,  d'une  maniere  generate,  vers  les  tranches  d'ex- 
tremite.  II  y  a  lieu  d'en  tenir  compte  dans  la  disposition  des 
queues  d'arondes.  Le  metal  doit  etre  embreve  le  plus  pres 
possible  de  l'extremite.  En  outre,  l'epaisseur  de  metal  anti- 
friction en  ce  point  doit  etre  suffisante  pour  eviter  le  d6colle- 
ment,  le  laminage  et  la  rupture  de  cette  portion  de  la  gar- 
niture. 

Pour  plus  de  simplicity,  on  remplace  parfois  les  queues 
d'arondes  par  de  simples  trous  de  8  a  10  mm.  de  diametre, 
(ou  meme  moins  pour  de  petits  coussinets)  perces  borgnes 
dans  la  paroi  du  coussinet.  Ce  procede  assure  aussi  une  bon- 
ne tenue.  On  ne  peut  lui  reprocher  que  de  consommer  un 
peu  plus  de  metal  antifriction  et  d'affaiblir  le  coussinet  par 
sa  perforation. 

20  Piquage.  —  Les  queues  d'arondes  ou  les  trous  ne  tor- 
ment tenue  que  sur  quelques  lignes.  Pour  parfaire  1'adhe- 
rence  de  la  garniture,  on  pratique  ;  dans  les  constructions 
soignees  et  notamment  sur  les  coussinets  en  bronze  pour 
locomotives,  l'operation  dite  du  piquage. 

Le  procede  consiste 
a  faire,  au  moyen  d'un 
outil  special  dit  burin 
a  piquer  (fig.  6),  des 
petites  entailles  avec 
soulevement  d'une  lan- 
guette  de  metal.  Ces 
entailles  se  font  su 
toute  la  surface  regu- 
lee,  a  une  distance  de 
15  mm.  dans  tous 
les  sens.  On  concoit 
aisement  l'efficacite 

qu'elles  ont  pour  la  tenue  de  la  garniture  si  elles  sont 
executees  comme  il  convient.  La  figure  7  indique  compa- 
rativement  un  piquage  mal  fait  et  un  piquage  bien  fait. 

Le  copeau  soulcve  par  l'outil  ne  doit  pas  casser.  Aussi 
l'application  du  procede  requiert  un  certain  tour  de  mam 
et  n'est  possible  que  pour  les  metaux  malleables  :  bronze  et 
acier,  a  l'exclusion  de  la  fonte. 


Burin  a  piquer 





Figf.  6. 
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Pour  les  trds  petits  coussinets,  ce  procede  permet  de  se 
dispenser  de  queues  d'arondes. 


Piquage  bien  fait. 


Piquage  ma]  fait. 


3°  Etamage.  —  L'etamage  donne  le  moyen  d'assurer  la 
liaison  parfaite  entre  le  coussinet  et  la  garniture. 

L'etamage  de  la  fonte  etant  delicat  et  complique,  est  consi- 
dere  comme  pratiquement  impossible  dans  les  ateliers  qui 
ne  disposent  pas  de  precedes  et  de  personnel  speciaux,  on  ne 
fait  subir  ce  traitement  qu'aux  coussinets  de  bronze  et  d'a- 
cier. 

La  marche  a  suivre  est  la  suivante  : 

a)  Nettoyage  mecanique  prealable,  chauffage  pour  bru- 
ler  l'huile  s'il  y  a  lieu. 

b)  Decapage.  Le  coussinet  est  mis  a  decaper  dans  un 
bain  approprie  (acide  chlorhydrique  pur,  par  exemple)  et 
laisse  le  temps  necessaire.  Un  quart  d'heure  suffit  pour  un 
coussinet  usine.  II  faut  plusieurs  heures  pour  un  coussinet 
brut  de  fonderie  dont  la  surface  est  oxydee  et  chargee  de  la 
matiere  du  moule. 

Le  coussinet  decape  est  sorti  et  lave  a  grande  eau,  avec 
une  brosse  en  chiendent,  puis  plonge  immediatement  dans 
un  bain  de  chlorure  de  zinc  ou  acide  decompose  —  selon  le 
terme  des  reguleurs  qui  le  preparent  ordinairement  en  fai- 
sant  dissoudre  a  saturation  des  rognures  de  zinc  dans  de 
l'acide  chlorydrique. 

c)  Etamage  proprement  dit.  L'immersion  dans  le  chlo- 
rure de  zinc  ne  demande  que  quelques  minutes.  Le  coussi- 
net est  egoutte  sommairement.  On  frotte  avec  de  la  boue  les 
parties  du  coussinet  (l'exterieur  par  exemple)  qui  ne  doi- 
vent  pas  etre  etamees,  afin  d'empecher  en  ces  points  la  prise 
de  l'etamage  et  d'eviter  une  consommation  inutile  d'etain. 

On  immerge  ensuite  le  coussinet  dans  le  bain  d'etamage 
en  le  descendant  doucement  pour  eviter  les  projections. 

Si  les  coussinets  traites  ont  une  certaine  masse,  il  petit 
etre  necessaire  de  les  rechauffer  au  prealable  pour  ne  pas 
trop  refroidir  le  bain  ef  accelerer  l'operation.  II  faut  alors 
prendre  garde  d'exposer  la  surface  a  etamer  a  des  souillu- 
res  par  fumees  et  poussieres,  et  donner  un  coup  de  brosse 
avant  de  passer  au  bain. 

Le  mieux  est  d'avoir  un  bain  d'etamage  assez  fort  pour 
etre  susceptible  de  recevoir  les  coussinets  froids  sans  trop 
perdre  de  sa  temperature. 

Le  bain  d'etamage  est  compose  en  principe  d'etain  et  de 
plomb,  dans  la  proportion  de  50  0/0  d'etain  an  maximum. 
Par  consideration  d'economie,  on  peut  descendre  jusqu'a 
15  0/0  d'etain,  mais  la  prise  de  l'etamage  est  moins  facile. 

\jts  coussinets  trop  lourds  ou  trop  encombrants  pour 
passer  dans  les  bains  de  decapage  et  d'etamage  sunt  etames 
au  tampon.  Apres  nettoyage  mecanique  aussi  parfait  que 


possible,  ils  sont  decapes  en  les  frottant  avec  un  tampon 
d'etoupes  mouille  avec  de  l'acide  chlorydrique.  L'operation 
est  fastidieuse  et  peut  demander  1  heure.  On  les  lave  ensuite 
a  la  brosse  et  les  badigeonne  de  chlorure  de  zinc. 

Les  coussinets  sont  alors  mis  a  rechauffer  sur  un  feu  de 
coke,  la  face  a  etamer  en  l'air.  On  suit  le  chauffage  en  les 
frottant  de  temps  a  autre  avec  une  baguette  de  soudure. 
Qttand  la  soudure  fond,  on  en  fait  des  applications  Sttccee- 
sives  en  divers  points  de  la  surface  et  on  etend  l'etamage  en 
frottant  avec  une  brosse  en  chiendent  mouillee  de  chlorure 
de  zinc. 

Outillage   necessaire   pour   les   operations  d'etamage. 

L'outillage  necessaire  est  le  suivant  : 

1  cuve  de  decapage,  en  fonte.  Dimensions  proposees  pour 
travail  normal  1.000  x  0,800,  profondeur  500  mm., 
epaisseur  20  mm.  sur  les  faces  laterales  et  30  mm.  au  fond. 
Dure  plusieurs  annees  si  le  metal  est  sain.  A  cette  fin,  il  y 
a  lieu  de  la  faire  couler  le  fond  en  bas,  autrement  dit «  noyau 
pendu  »,  et  de  preference  en  fonte  blanche  qui  resiste  mieux 
a  la  corrosion. 

1  bache  a  eau  pour  le  lavage  (memes  dimensions  approxi- 
matives  que  la  precedente). 

1  cuve  a  chlorure  de  zinc,  dimensions  :  600  x  300  mm., 
profondeur  :  300  mm.,  epaisseur  des  parois  :  8  a  12  mm.,  en 
fonte  ou  en  acier,  duree  indefinie. 

On  peut  avoir  aussi  des  petits  bains  de  decapage  et  de 
chlorure  de  zinc  speciaux  pour  les  tres  petites  pieces.  La  cu- 
vette de  decapage  se  fait  alors  en  plomb  pour  etre  de  duree 
indefinie. 

1  jeu  de  pinces  et  tenailles  de  formes  appropriees  pour 
saisir  les  coussinets  et  les  plonger  dans  les  bains. 

1  brosse  metallique  et  1  brosse  en  chiendent 

Enfin,  le  bassin  d'etamage  :  une  marmite  de  fonte  ou  de  fer, 
de  150  a  250  kilos  de  capacite,  telle  que  l'une  de  celles  de- 
crites  a  l'article  VII. 

Pour  les  petits  echantillons,  l'etamage  se  fait  simplement 
si  Ton  n'a  pas  un  bain  sous  la  main,  dans  une  cuiller  de  5  ki- 
los posee  sur  le  foyer 


IX. 


COULEE  DE  LA  GARNITURE 


Le  petit  fondeur  qui  n'a  qu'une  garniture  a  couler  de 
temps  a  autre  fait  cette  operation  dans  un  moule.  A  cet 
effet,  il  moule  le  coussinet  comme  s'il  voulait  le  reproduire, 
mais  le  laissant  dans  le  moule  il  decoupe  dans  le  sable  l'epais- 
seur  de  la  garniture  a  obtenir,  taille  coulees  et  events  et 
coule  apres  etuvage. 

On  peut  air  si  obtenir  une  garniture  propre  a  condition  de 
couler  incline,  d'avoir  des  events  de  grosseur  suffisante 
(20  a  25  mm.  de  diametre  pour  un  coussinet  moyen),  et  de 
n'avoir  aucun  entrainement  de  sable. 

Toutefois,  le  procede  est  long,  oblige,  en  raison  de  son  im- 
precision, a  laisser  une  surepaisseur  exageree  pour  l'usinage, 
expose  a  divers  defauts  et  n'a  pas  l'avantage  que  presente, 
pour  le  metal,  la  coulee  sur  mandrin  ou  armature  metallique. 

Aussi  toute  Fonderie  de  quelque  importance  doit  avoir 
l'outillage  pour  couler  les  garnitures  en  monies  entierement 


148 


LA  FONDERIE  MODERNE 


Mai  1922 


metalliques.  Les  garnitures  sont  alors  coulees  debout,  ce 
qui  donne  le  maximum  de  garanties  au  point  de  vue  homo- 
geneite  du  metal.  On  peut  et  doit  les  surmonter  d'une  masse- 
lotte  de  2q  a  30  0/0  au  minimum  qui  assure  leur  nettete. 
Cette  masselotte  est  sectionnee  au  tour  et  n'est  jamais  aussi 
importante  que  les  jets  de  coulee  et  events  que  Ton  doit 
faire  venir  dans  le  procede  par  moulage.  II  n'y  a  pas  de  tra- 
ces de  sable  a  craindre.  Le  travail  est  fait  sur  le  marbre 
dans  les  meilleures  conditions  de  precision.  L'armature 
metallique  ou  le  mandrin  peuvent  etre  faits  exactement 
de  maniere  a  ne  laisser  que  2  a  3  mm.  a  couper  a  l'usinage. 
Un  coussinet  coule  ainsi  sur  coquille  usinee  pourrait  meme 
servir  brut  de  fonderie. 

La  trempe  apportee  par  la  coquille  resserre  le  grain  sur 
la  portee  et  place  le  metal  antifriction  dans  les  meilleures 
conditions  d' usage. 

Enfin,  le  coussinet  sort  de  la  coquille  sans  coulee  ni  event 
a  couper,  presentant  seulement  quelques  bavures  a  macher. 

Outillage  necessaire.  —  L'outillage  necessaire  pour  le 
regulage  en  coquille  comprend  : 

i°  1  jeu  de  mandrins  cylindriques,  tournes  si  possible  de 
differents  diametres  a  la  demande  des  coussinets  a  garnir. 

Ces  mandrins  doivent  etre  plus  longs  que  les  plus  longs 
coussinets  a  garnir,  de  maniere  a  depasser  de  100  mm.  en- 
viron, pour  faciliter  les  manutentions. 

Au-dessus  de  100  mm.  de  diametre,  ils  doivent  etre  evides 
pour  etre  plus  maniables,  en  laissant  si  possible  le  trou  bor- 
gne  afin  que  le  metal  ne  puisse,  par  accident  de  coulee, 
s'6pancher  dans  l'interieur. 

Ils  peuvent  etre  en  fonte  ou  en  acier.  Les  vieux  obus 
cylindriques,  les  vieux  mandrins  de  verification  d'usinage, 
a  defaut  des  troncons  de  tuyaux,  conviennent  pour  cet  usage. 
II  suffit  que  la  tranche  inferieure  soit  bien  dressee  pour 
s'appliquer  exactement  sur  le  fond  de  moule. 

20  1  jeu  d'etriers  de  serrage  ou  presses  pour  les  coussinets 
de  differentes  dimensions. 

Ces  accessoires  doivent  etre  construits  de  telle  sorte  que 
leur  serrage  et  leur  desserrage  soient  instantanes.  Les  fi- 
gures 13  et  14  en  donnent  des  exemples. 

30  1  assortiment  de  coins  de  serrage  et  de  cales  en  t61e  de 
differentes  dimensions  (de  1  a  30  mm.  d'epaisseur  et  de  200  a 
1  m.  de  longueur),  1  jeu  de  calibres  pour  cintrage  des  mandrins. 

4°  1  jeu  d'equerres  de  hauteurs  echelonnees  (par  exemple 
200,  500  et  750  mm),  pour  le  montage  des  dispositifs  de 
coulee. 

50  1  jeu  de  tenailles  et  pinces  plates  et  courbes  pour  sai- 
sir  les  parties  de  coussinets  (deja  mentionne  plus  haut  dans 
le  materiel  necessaire  a  l'etamage). 

6°  1  marbre  dresse,  pour  le  montage  des  outillages  et  la 
coulee.  Dimensions  proposees  :  1  m.  x  1  m.  500  ;  epaisseur, 
50  a  80  mm  ;  hauteur  au-dessus  du  sol  :  650  mm. 

70  1  etuve  pour  le  chauffage  prealable  des  coussinets  : 
de  preference  en  forme  d'armoire,  a  foyer  inferieur  au  coke 
et  rayons  en  fonte  sur  lesquels  se  placent  les  coussinets. 
(A  defaut  d'etuve  specials,  le  rechauffage  peut  etre  fait  sur 
la  forge  de  fusion). 


8°  1  bac  a  terre  de  moulage. 

9°  1  brosse  metallique  d'ebarbage,  1  assortiment  de  pe- 
tits  outils  divers  :  cles  a  ecrous,  limes,  marteaux. 
io°  1  etabli  avec  etau  et  1  enclume  de  forge. 
ii°  1  bascule  (500  ou  1.000  kilos). 

120  1  appareil  de  levage  et  de  manutention  pour  travail 
des  coussinets  lourds  :  monorail,  potence  ou  pont  leger. 
130  1  serie  de  fers  a  souder  (500  gr.,  1  kilo  et  2  kilos)  pour 

les  reparations. 

1 40  1  lampe  de  soudeur  pour  chauffage  dans  des  cas  spe- 

ciaux. 

X.  —  DESCRIPTION  DE  L'OPERATION 

L'operation  proprement  dite  de  regulage  comprend  4 
phases  : 

i°  Preparation  :  montage  du  coussinet  a  garnir  dans  l'ou- 
tillage, c'est-a-dire,  en  somme,  construction  du  moule  me- 
tallique dans  lequel  sera  coulee  la  garniture. 

20  Chauffage  du  coussinet  et  du  mandrin.  Le  chauffage 
du  coussinet  doit  aller  au  voisinage  du  point  de  fusion  de 
la  couche  etamee,  sans  le  depasser.  II  a  pour  but  : 

a)  de  permettre  plus  siirement  la  soudure  du  metal  coule 
avec  l'etamage  du  coussinet  et  par  suite  l'adherence  parfaite 
de  la  garniture  au  coussinet. 

b)  de  compenser  le  retrait  de  la  garniture  et  d'eviter  son 
decollement  pouvant  resulter  de  ce  phenomene. 

Le  chauffage  du  mandrin  a  pour  but  : 

a)  d'eviter  les  projections  de  metal. 

b)  d'obtenir  une  surface  plus  unie.  Un  mandrin  froid 
donne  lieu  a  un  refroidissement  trop  brusque  du  metal  a 
son  contact,  a  des  refus  et  a  une  surface  graveleuse. 

c)  de  faciliter  l'alimentation  de  la  garniture  apres  coulee. 
Le  chauffage  du  mandrin  ne  doit  pas  etre  pousse  trop 

loin,  sans  quoi  on  perd  le  benefice  de  l'effet  de  trempe  ap- 
porte  par  la  coquille.  La  limite  est  1500. 

Aussi,  certains  constructeurs  prennent  le  soin,  pour  des 
fabrications  soignees,  de  refroidir  le  mandrin,  a  partir  du 
moment  ou  le  metal  se  solidifie,  en  projetant  a.  l'interieur 
soit  un  jet  d'air  comprime,  soit  de  l'eau. 

30  Coulee. 

40  Demoulage,  apres  refroidissement  complet. 

a)  Regulage  d'une  paire  de  coussinets. 

Decrivons,  a  titre  d'exemple,  le  regulage  d'un  coussinet 
en  deux  parties,  de  135  mm.  (brut)  d'alesage  et  140  mm.  de 
hauteur,  represents  par  la  figure  8,  qui  montre  l'appareil 
et  l'outillage  montes,  prets  pour  la  coulee. 

Ce  coussinet  a  une  tranche  dressee  qui  sera  celle  appliquee 
sur  le  marbre. 

i°  Preparation.  —  Prendre  les  2  parties  de  coussinets 
assorties,  dresser  sommairement,  d'un  coup  de  grosse  lime 
destine  a  enlever  les  asperites  ou  corps  adherents,  le  joint 
et  la  tranche  de  pose. 

Mettre  les  coussinets  en  position,  placer  1'etrier,  le  man- 
drin en  le  centrant  a  Toeil  et  les  2  cales  de  separation  (ces 
cales  portent  des  encoches  —  voir  figure  —  destinees  a.  faire 
communiquer  los  deux  moities  de  la  garniture  afin  que  le 
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niveau   s'eleve  bien  en   meme  temps  des   deux  parts). 

Faire  toucher  les  cales  au  mandrin,  serrer  un  peu  l'etrier, 
parfaire  le  centrage  et  le  portage  des  cales,  bloquer  les  ecrous, 
sortir  le  mandrin. 

Placer  la  rondelle  qui  renfermera  la  masselotte,  luter  son 
joint  avec  de  la  terre  de  moulage. 

Ou  bien,  a  defaut  de  rondelle  : 


Dispositif  de  regulage  dune  paire  de  cous3inets  ordinaires 


Demoulage 


Masselotte 
terre 


iris 


I   0  u> 

1  a.  1 
1-0  1 


jo 


£  E 

o  o 
10 


Fig.  8. 

Faire  2  cordons  en  terre  que  Ton  roule  en  boudins  de 
2  cm.  de  diametre,  les  poser  par  demis  (les  cales  les  sepa- 
rant),  les  raccorder  d'un  coup  de  doigt  avec  la  tranche  du 
coussinet,  lisser  l'interieur  a  la  spatule,  verticalement  et 
a  1  cm.  du  bord  interieur. 

Luter  le  joint  des  coussinets. 

Cette  preparation  demande  9  minutes. 

20  Chauffage.  —  Porter  l'appareil  ainsi  monte  dans  le 
four  etuve  ou,  a  defaut,  sur  le  four  a  coke  (il  faut  deux 
hommes  ou  un  homme  avec  un  palan). 

Couvrir  d'une  tole,  si  c'est  sur  le  four  a  coke,  regler  le 
chauffage  doux  (il  faut  chauffer  moderement  sinon  l'eta- 
mage  fondrait  dans  la  partie  inferieure,  au  contact  du  feu, 


avant  que  le  dessus  soit  chaud  a  point  et  l'operation  serait 
a  refaire. 

Suivre  le  chauffage  et  voir  de  temps  en  temps  la  tem- 
perature en  frottant  avec  une  baguette  de  soudure.  Mettre 
chauffer  le  mandrin,  la  partie  superieure  du  cote  du  foyer. 
Mettre  chauffer  egalement  des  petits  fers  qui  serviront  a 
pomper    apres    la  coulee. 

Quand  la  temperature  est  atteinte, 
c'est-a-dire  quand  la  baguette  de  sou- 
dure frottee  arrive  a  fondre,  enlever 
l'appareil.  Avant  de  le  poser  sur  le 
marbre,  le  brosser  dedans  et  dessous 
(il  n'est  pas  recommandable  de  les 
souffler  avec  de  l'air  comprime,  en 
raison  de  l'humidite  qui  peut  s'y 
trouve) . 

Placer  l'appareil,  poser  le  mandrin 
(qui  ne  doit  pas  etre  aussi  chaud  que 
le  coussinet  mais  a  125-1500)  l'extre- 
mite  la  plus  chaude  en  bas,  le  centrer. 

Le  chauffage  a  demande  12  minutes. 
Le  temps  effectif  depense  par  les  deux 
hommes  necessaires  aux  manipula- 
tions est  de  6  minutes. 

30  Coulee.  —  Les  deux  hommes 
prennent  chacun  une  cuillere  de  5  kilos 
de  metal  et  coulent  chacun  dans  une 
demi-garniture.  On  s'attache  a  couler 
autant  que  possible  dans  l'epaisseur 
et  non  pas  contre  le  mandrin.  On 
coule  aussi  rapidement  que  possible. 

Si  les  deux  poches  ne  suffisent  pas, 
l'un  des  operateurs  ralentit  pendant 
que  l'autre  ayant  vide  plus  rapide- 
ment sa  cuilleree  retourne  la  remplir 
et  revient  achever  la  coulee.  De  cette 
maniere,  il  n'y  a  pas  d'arret  de 
coulee  et  aucun  risque  de  reprise. 

La  coulee  terminee,  l'un  des  ouvriers 
pompe  avec  les  petits  fere  chauds 
pendant  que  l'autre  alimente  avec  du 
metal  chaud  (pendant  2  minutes  envi- 
ron). Quand  le  metal  devient  pateux, 
abandonner  au  refroidissement  total  qui  demande  10  minu- 
tes environ. 

Duree  de  la  coulee  :  3  minutes.  Temps  effectif  depense 
(2  hommes)  :  6  minutes. 

40  Demoulage.  —  Ramasser  les  dechets  de  la  coulee  et 
les  remettre  dans  la  poche,  6ter  la  terre  ou  la  rondelle  de 
masselotte,  deboulonner  et  enlever  l'etrier,  separer  les  ele- 
ments d'un  coup  de  marteau  avec  une  pince  s'inserant  entre 
le  mandrin  et  la  garniture,  emporter  les  deux  pieces  (en 
general,  aucun  ebarbage),  ramasser  les  dechets,  remonter 
l'etrier,  brosser  le  marbre.  Duree  :  4  minutes. 

Temps  effectif  depense  pour  l'ensemble  de  l'ope- 
ration (homme-minute)  :  25  minutes. 


Mjasselotte  terre. 
..garniture 
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Duree  reelle,  chauffage  et  refroidissement  compris  : 
45  minutes. 

b)  Re'gulage  d'une  partie  de  coussinet  seule. 

L'usage  des  mandrins  cylindriques  s'applique  aux  cous- 
sinets  a  garnir  par  paires,  comme  c'est  d'ailleurs  le  cas  ge 
neral.  Si  Ton  a  des  coussinets  simples  a  reguler  on  pent  en- 
core les  assembler  deux  par  deux. 

Mais  il  est  des  cas  oil  le  regulage  par  paire  n'est  pas  pra- 
tique, soit  que  la  forme  de  la  garniture  soit  speciale,  soit 
que  le  poids  des  coussinets  soit  trop  fort  pour  qu'un  assem- 
blage de  deux  semblables  soit  maniable. 

Dans  ces  cas,  on  peut  avoir  interet  a  garnir  les  coussi- 
nets par  partie. 

On  fait  alors  des  mandrins  semi-circulaires  fixes  sur  une 
plaque  figurant  le  plan  de  joint  ou  faisant  corps  avec  elle, 
cette  plaque  s'appliquant  sur  la  face  du  coussinet. 

Oispositif  de  regulage  dun  coussinet  de  boite  a  huile 
® 

^Manilla  pour  la 
*  manipulation  du 
mondrin. 
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Fig.  9. 


Ces  mandrins  peuvent  etre  encore  une  simple  tole  cintree 
au  profil  convenable. 

La  figure  9  donne  l'exemple  d'un  outillage  de  cette  sorte  : 
gamissage  d'un  coussinet  superieur  de  boite  a  huile  pour 
locomotive  (alesage  :  150,  hauteur  :  250,  poids  du  coussinet 
nu  :  50  kilos,  poids  de  l'appareil  monte,  pret  a  couler  :  86 
kilos,  poids  de  la  garniture  :  7  kilos). 

Les  joues  usinees  du  inandrin  entrent  sans  jeu  sensible 


entre  les  deux  faces  de  la  glissiere,  elles-memes  usinees  pour 
le  regulage.  Elles  s'appliquent  exactement  sur  le  joint  du 
coussinet  egalement  usine.  Le  centrage  du  mandrin  est  done 
automatique  et  precis. 

Le  detail  de  l'operation  est  le  suivant  : 


Reparation,  montage  du  dispositif 
(1  homme)  

Chauffage  (1  et  2  hommes)  

Coulee  (1  ou  2  hommes  :  l'epaisseur 
de  la  garniture  etant  forte,  de  15 
a  16  mm.,  une  reprise  n'est  pas  a 
craindre  et  le  meme  ouvrier  peut 
couler  successivement  les  2  cuillers 
de  5  kilos  qui  sont  necessaires.) 

Refroidissement  et  demoulage  


Duret. 


12 

16 


4 

20 


Temps 
effectif 
depense 
(homme- 
minutes.) 


I  2 

6 


Total    52  32 

c)  Re'gulage  de  gros  coussinets. 

L'operation  de  regulage  des  gros  coussinets,  entrainant 
la  manipulation  de  poids  lourds,  n'est  plus  du 
ressort  de  l'atelier  de  Regulage  que  s'il  y  existe  des 
moyens  de  levage,  et  doit  se  faire  souvent  dans  la 
Fonderie. 

On  peut  rarement  disposer  de  mandrins  de  fort 
calibre.  La  coulee  se  fait  done  sur  noyau  en  sable 
ou  en  terre. 

La  disposition  est,  en  plus  grand,  celle  decrite 
ci-dessus,  mais  elle  est  determinee  le  plus  souvent 

 par  la  nature  de  l'outillage  dont  on  dispose. 

Les  elements  essentiels  du  materiel  necessaire 
sont  :  une  plaque  circulaire  bien  dressee  tenant 
lieu  de  marbre  et  sur  laquelle  sera  construit  le  moule, 
ay  ant  en  son  milieu  une  manille  d'amarrage  — -  des 
tirants  de  longueur  convenable  pour  l'assujettissement 
du  noyau  sur  le  plateau  —  des  etriers  pour  l'assem- 
blage  des  deux  parties  du  coussinet,  proportionnees  au 
diametre  de  la  garniture  et  a  la  pression  qui  en 
resulte. 

La  figure  10  donne  l'exemple  d'un  appareillage  de  ce 
genre  :  regulage  d'un  jeu  de  gros  coussinets  de  palier. 
Poids  de  la  garniture  :  300  kilos. 

La  coulee  est  faite  au  moyen  d'une  poche  de  300  kilos. 
On  verse  le  metal  sur  la  cloison  de  separation  des  deux  par- 
ties, de  maniere  qu'il  coule  en  meme  temps  des  deux  parts 
et  que  les  deux  moities  du  coussinet  se  remplissent  simul- 
tanement. 

Pattes  d'araigne'e.  —  Les  coussinets  sont  presque  toujours 
munis  de  pattes  d'araignee  qui  assurent  l'epanchement  de 
1 'huile  de  graissage. 

II  est  economique  des  les  faire  venir  de  fonderie,  meme  si 
le  coussinet  doit  etre  alese.  Dans  ce  cas,  on  n'a  qu'a  tenir 
compte  de  la  sur6paisseur  a  enlever  a  l'usinage  ct  faire  venir 
les  pattes  d'araignee  brutes  de  profondeur  suffisante.  L'in- 
teret  est  le  plus  grand  pour  les  gros  coussinets  ayant  des 
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rigoles  de  forte  section  (demi-rond  de  7  mm.  et  plus).  II  y  a 
economie  de  metal  et  de  main-d'oeuvre  d'ajusteurs. 

Un  moyen  ingenieux,  mais  rudimentaire  et  recomman- 
dable  seulement  en  l'absence  d'outillage,  consiste  a  rouler 
dans  la  glaise  une  ficelle  de  calibre  convenable  et  l'appliquer 
par  collage  sur  le  noyau  ou  mandrin. 

Disposition  pour  regulage  d'un  gros  coussinet. 

:  a 


Fig-.  10. 


Pour  des  fabrications  de  serie,  on  fait  venir  de  fonderie  sur 
le  mandrin  de  regulage  la  forme  des  pattes  d'araignee.  La 
figure  14  donne  l'exemple  d'un  mandrin  ainsi  construit. 
La  forme  doit  etre  etablie  en  tenant  compte  de  la  depouille 
necessaire  au  demoulage  :  il  en  resulte  la  necessite  d'une  alte- 
ration legere  et  sans  inconvenient  de  la  forme  de  la  rigole. 

d)  Regulage  des  Bagues.  —  Les  coussinets-douilles  ou 
bagues  a  frottement  interieur  sont  regules  de  la  meme 
maniere  que  les  coussinets  complets  (ier  cas  ci-dessus),  avec 
la  difference  qu'il  n'est  pas  besoin  de  separation  diametrale. 

II  suffit  de  placer  un  mandrin  centre  exactement  dans  le 
coussinet  et  de  couler.  La  principale  difficulte  est  pour  le 


demoulage  :  le  mandrin  est  comprime  energiquement  du 
fait  du  retrait  de  la  garniture  et  de  sa  propre  dilatation.  On 
est  oblige,  pour  le  retirer,  d'agir  soit  a  coups  de  masse,  soit 
a  la  presse. 

Les  dispositions  suivantes  doivent  etre  prises  pour  faciliter 
ce  travail  : 

i°  Donner  an  mandrin  une  conicite  de  1  /100  au  moins. 
20  Le  chauffer  prealablement  a  temperature  suffisante 
•(150  a  2000). 

30  L'enduire  de  noir  de  fumee. 

40  Apres  coulee,  ne  pas  attendre  trop  longtemps  avant 
d'en  faire  l'extraction. 

e)  Coulee  de  garnitures  sur  place.  — ■  II  arrive  qu'on  est 
appele  a  couler  des  garnitures  sur  place  :  sur  des  machines 
dont  les  paliers  ne  comportent  pas  de  coussinets,  par  exemple, 
ou  sur  un  element  de  transmission  qu'on  ne  peut  ou  ne  veut 
demonter. 

La  preparation  se  fait  de  la  maniere  que  permet  la  disposi- 
tion de  l'appareil. 

Une  difficulte  est  dans  le  chauffage  de  l'organe  a  garnir. 
La  lampe  de  soudeur  sera  en  general  le  moyen  le  plus  pra- 
tique, mais  aussi  fort  long. 

Une  methode  plus  rapide  —  quand  elle  est  praticable  — 
consiste  a  rechauffer  la  piece  par  circulation  de  metal  fon- 
du  :  executer  le  moule  avec  trou  de  10  mm.  de  diametre,  au 
point  le  plus  bas  de  l'enveloppe,  fondre  une  quantite  suffi- 
sante de  metal,  emplir  le  moule  et  maintenir  plein,  tout 
en  laissant  couler  le  metal.  Ce  dernier  est  d'ailleurs  recu 
dans  un  recipient  prepare.  Quand  la  piece  est  jugee  suffisam- 
ment  chaude,  le  trou  est  tamponne  et  la  coulee  terminee. 

Dans  le  cas  de  coulee  sur  place,  on  a  souvent  besoin  de 
couler  la  garniture  sur  l'arbre  lui-meme.  On  doit  alors  prendre 
certaines  precautions  pour  eviter  son  adherence  trop  energi- 
gique  par  le  retrait  et  avoir  le  jeu  de  quelques  centiemes  de 
millimetres  qui  est  necessaire. 

Avant  l'operation,  on  enduit  l'arbre  de  noir  de  fumee  ou 
d'argile.  On  emploie  egalement  le  papier  resine. 

Pour  assurer  plus  facilement  le  decollement  de  l'arbre,  il 
faut,  aussit6t  que  la  garniture  est  solidifiee  et  avant  refroi- 
dissement  trop  avance,  faire  tourner  legerement  l'arbre  dans 
son  coussinet. 

XI.  —  ECROUISSAGE  DE  GARNITURES 

Pour  diminuer  les  risques  de  matage  d'une  garniture,  il 
est  possible  d'elever  artificiellement  la  limite  elastique  du 
metal  qui  la  constitue  en  l'ecrouissant  par  un  moyen  meca- 
nique,  avant  finissage  au  tour. 

Le  procede  a  ete  assez  employe  autrefois  dans  certaines 
constructions.  Nous  n'en  voyons  pas  bien  l'interet  puisque 
l'augmentation  de  durete,  s'il  en  est  besoin,  peut  etre  ob- 
tenue  plus  facilement  en  agissant  sur  la  composition  chimi- 
que  du  metal. 

Rappelons  neanmoins  les  procedes  employes  : 

i°  Procede  par  battage  au  marteau  :  la  garniture  coulee 
ou  ebauchee  a  2  mm.  de  la  cote  finie,  est  martelee  sur  toute 
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sa  surface  avec  un  marteau  de  chaudronnier.  L'alesage  est 
ensuite  termine. 

20  Procede  par  laminage  :  la  garniture  est  coulee  sur  un 
mandrin  conique;  apres  coulee  et  avant  refroidissement  com- 
plet,  on  force  le  mandrin  dans  la  garniture  pour  le  faire 
sortir  par  le  petit  bout. 

XII.  —  FABRICATION  DE  COUSSINETS  OU  GARNI- 
TURES   ENTIEREMENT    EN    METAL  BLANC. 

Qn  trouve  parfois  avantage,  dans  certaines  constructions 
et  dans  le  cas  de  coussinets  peu  charges,  a  faire  ces  derniers 


Fig.  n. 


entierement  en  metal  blanc.  Le  cas  est  le  plus  frequent  pour 
les  tres  petits  coussinets.  II  faut  y  joindre  les  bagues  ^s 
garnitures  de  tiges  de  pistons. 


Fig-.  12. 


De  telles  garnitures  peuvent  etre  moulees  comme  des 
pieces  quelconques.  Tout  sable  employe  pour  le  bronze, 
vert  ou  etuve,  convient  pour  le  metal  blanc.  En  particu- 
lier,  le  sable  de  Fontenay  donne,  a  vert,  de  tres  belles  pieces. 

Rappelons  seulement  ce  que  nous  disions  plus  haut  a 
propos  du  regulage  en  moule  de  sable  :  qu'il  faut  mettre 
des  events  de  section  suffisante  si  Ton  ne  veut  pas  s'exposer 
a  des  soufflures. 

Pour  des  travaux  en  serie,  -on  a  interet  a  couler  de  telles 
garnitures  en  coquille.  Le  metal  blanc,  du  fait  de  sa  basse 
temperature  de  coulee  et  de  son  retrait  minime,  est  le  metal 
ideal  pour  la  coulee  en  coquille.  On  peut  obtenir  des  pieces 


d'un  tres  bel  aspect  et  exactes  a  quelques  dixiemes  de  milli- 
metre pres.  ne  necessitant  aucun  usinage. 

La  figure  11  donne  l'exemple  d'une  coquille  en  2  parties 
pour  coulee  de  demi-bagues  de  garniture  de  tiges  de  piston. 
Ces  pieces  sont  coulees  en  jets  de  350  a  500  mm.  de 
longueur. 

La  figure  12  represente  une  coquille  pour  coulee  de  petits 
coussinets.  On  y  remarquera  :  i°  la  masselotte,  aussi  indis- 
pensable que  dans  le  moulage  en  sable  ;  20  la  cheville  dis- 
posee  sur  la  face  dorsale  du  coussinet  :  mise  a  affleurer 
interieurement  le  moule  pour  la  coulee,  elle  sert  a  chasser  la 
piece  apres  ouverture  de  la  coquille  (le  demoulage  est  tou- 
jours  difficultueux  du  fait  du  retrait  qui  resserre  les  joues 
du  coussinet  coule). 

XIII.  —  ANTIFRICTION  ARMEE 

Les  garnitures  entierement  en  metal  blanc  n'ont  qu'une 
resistance  mecanique  faible,  du  fait  des  basses  caracteris- 
tiques  du  metal  blanc.  Cette  circonstance  limite  evidemtnent 
les  possibilites  de  leur  emploi. 

Un  artifice  interessant  —  bien  qu'il  n'aitpaseu  jusqu'ici, 
croyons-nous,  beau  coup  d'applications  — -  consiste  dans 
l'emploi  de  l'antifriction  armee.  Le  metal  est  coule  sur  une 
armature  d'acier,  par  exemple,  qu'il  englobe  d'une  maniere 
complete.  La  piece  obtenue  combine  la  resistance  de  cette 
armature  avec  les  qualites  de  frottement  et  la  facilite  de 
travail  du  metal  blanc. 

L'armature  pouvant  etre  utilisee  brute  de  fonderie,  sim- 
plement  decapee,  le  procede  peut  etre  economique  et  sus- 
ceptible d'un  certain  avenir. 

XIV.  —  DEFAUTS  DES  GARNITURES  ANTIFRIC- 
TION ET  LEUR  REPARATION 

Les  defauts  qui  s'observent  sur  les  moulages  d'antifric- 
tion  sont  ceux  auxquels  sont  sujets  tous  les  moulages.  Ce 
sont  surtout  : 

i°  Les  soufflures  dues  a  une  coulee  trop  froide,  a  un  bouil- 
lonnement  provoque  par  de  l'humidite  dans  les  joints  du 
moule,  parfois  a  des  impuretes  du  metal. 

20  La  retassure,  resultat  d'une  insuffisance  de  masse- 
lotte ou  d'une  alimentation  imparfaite. 

30  Traces  de  sable  ou  de  scories. 

40  Reprises  de  coulee. 

50  Criques  de  retrait. 

Les  soufflures  locales  ne  sont  pas  nuisibles,  a  moins  qu'elles 
n'affaiblissent  sensiblement  la  garniture  dans  la  region  de 
portage.  Les  traces  de  matieres  etrangeres  et  la  retassure 
sont  plus  dangereuses,  parce  que  des  fragments  peuvent 
s'en  detacher  en  service,  rayer  la  garniture  et  causer  des 
grippements.  Les  defauts  de  cet  ordre  doivent  done  etre 
soudes  soigneusement. 

Les  defauts  ouverts  sont  repares  par  soudure  au  fer  a  sou- 
der  ordinaire  ou  mieux,  s'ils  sont  de  section  un  peu  forte, 
par  soudure  a  la  poche.  Le  metal  d'apport  doit  etre  de  meme 
nature  que  celui  de  la  garniture  a  reparer.  Veneret. 


Mai  1922 


LA  EONDERIE  MODERNE 


153 


Regies  pratiques  pour  la  Construction  des  Modeles  de  Fonderie 


Les  modeles  de  fonderie  doivent  :  i°  etre  faconnes  de 
maniere  a  permettre  le  moulage  le  plus  simple  et  le  plus 
rapide  possible  ;  20  assurer  la  reussite  de  coulees  saines< 
homogenes  a  l'interieur,  et  de  bel  aspect  exterieur  ;  30  faci- 
liter  et  reduire  au  minimum  les  operations  mecaniques 
ulterieures. 

Pour  faciliter  le  travail  de  moulage,  les  modeles  seront 
faconnes  de  maniere  a  pouvoir  etre  sortis  facilement  du 
sable  sans  secousses  et,  si  possible,  sans  lais~er  de  parties 
de  sable  trop  faibles  ou  trop  fragiles. 

On  s'attachera  a  ce  que  toutes  les  surfaces,  a  partir  d'un 
plan  ideal  correspondant  au  plan  de  joint  des  deux  moules, 
convergent  plus  ou  moins  vers  un  axe  normal  a  ce  plan, 
c'est-a-dire  qu'ils  aient,  ce  que  en  langage  de  fonderie  on 
appelle  de  la  «  depouille  ». 

II  faut  eviter  le  plus  possible  les  aretes  et  surtout  les  angles 
vifs  ;  les  raccords  des  aretes  et  des  angles  rentrants  seront 
faits  sur  le  modele,  meme  s'il  ne  s'agit  pas  de  travaux  en 
grandes  series,  et  non  laisses  a  executer  par  le  fondeur  au 
moyen  de  retouches  des  moules. 

Si  le  modele  presente  certaines  complications,  il  doit 
etre  separable  en  deux  ou  plusieurs  parties,  de  preference 
suivant  des  plans  paralleles  pouvant  correspondre  aux  plans 
de  separation  des  moules.  La  confection  de  pieces  battues 
est  une  operation  longue,  delicate,  onereuse  ;  la  possibility 
de  leur  deplacement  peut  serieusement  nuire  a  l'exactitude 
de  forme  de  la  coulee.  C'est  pourquoi  on  ne  doit  recourir  a 
ce  systeme  de  travail  qu'en  cas  de  necessite  absolue.  sans 
oublier  que  dans  la  majeure  partie  des  cas  cette  necessite 
peut  etre  evitee  moyennant  une  division  opportune  du 
modele.  Les  surfaces  de  separation  entre  les  differentes 
parties  d'un  modele  doivent  pouvoir  coincider  avec  les 
aretes  du  modele  meme,  de  sorte  qu'un  leger  deplacement 
du  moule  ne  rende  pas  les  joints  trop  apparents. 

Dans  le  plus  grand  nombre  des  fonderies,  les  organes  de 
guidage  pour  le  remmoulage  manquent  souvent  de  precision. 
Tout  ^n  cherchant  tous  les  moyens  pour  l'amelioration  et 
le  maintien  en  parfait  etat  de  conservation  de  ces  organes, 
il  faudra  eviter,  dans  le  modele,  que  de  legers  deplacements 
des  parties  du  moule  puissent  compromettre  la  reussite  de 
la  coulee.  II  serait  desirable,  a  cet  effet,  que  tous  les  modeles 
comportent  une  large  surface  plane  qu'on  ferait  correspondre 
avec  le  plan  de  joint,  c'est-a-dire  que  les  modeles-memes 
pussent  etre  integralement  contenus  dans  un  seul  et  meme 
moule.  Mais  ce  cas  est  extremement  rare  et,  pratiquement, 
il  est  tres  difficile  de  modifier  la  forme  generate  des  modeles 
pour  qu'ils  satisfassent  a  ces  conditions.  Dans  le  cas  de 
modeles  volumineux  et  de  travail  exclusivement  a  la  main, 
on  peut  parfois  assurer  la  parfaite  fermeture  des  moules,  en 
disposant  le  modele  de  maniere  a  ce  que  le  fondeur  soit 
oblige  de  former  deux  ou  plusieurs  saillies  de  sable  dans 
l'un  des  moules  qui  penetrent  exactement  dans  les  creux 


correspondants  de  l'autre  moule.  Au  moment  du  remmou- 
lage, le  fondeur  se  trouvera  dans  l'obligation  de  les  fairc 
coincider.  On  peut  obtenir  le  meme  resultat  beaucoup 
plus  economiquement  au  moyen  des  portees  d'amc,  ains 
que  nous  l'expliquerons  par  la  suite. 

La  jonction  des  diverses  parties  d'un  modele  divisible 
doit  etre  faite  avec  des  chevilles  longues  e.t  robustes,  legere- 
ment  coniques  qui  penetrent  exactement  dans  leurs  alveoles; 
on  n'emploiera  jamais  moins  de  trois  chevilles  qui  ne  devront 
jamais  se  trouver  sur  la  meme  ligne  droite.  On  devra  eviter 
les  assemblages  a  vis  et  a  encastrement  force,  qui  causent 
des  pertes  de  temps  dans  le  moulage  et  ne  durent  que  tres 
peu.  S'il  s'agit  de  modele  a  grande  serie,  les  chevilles  devront 
etre  changeables. 

Quand  il  se  trouve  des  nervures  tres  saillantes,  ou  des 
parties  de  forme  semblable,  qui  ne  coincident  pas  avec  le 
plan  de  joint,  alors  meme  que  leur  sortie  du  sable  puisse 
se  faire  en  meme  temps  que  le  corps  du  modele,  elles  devront 
etre  separables.  Dans  ce  cas  les  raccords  seront  executes  sur 
le  corps  du  modele  ;  ils  devront  etre  tangents  au  corps  du 
modele,  mais  former  un  certain  angle,  fut-il  meme  tres  aigu, 
avec  la  nervure. 

Alors  que  l'emploi  des  pieces  battues  doit  etre  le  plus 
possible  evite,  il  convient  au  contraire  de  faire  un  large 
usage  de  noyaux,  non  seulement  pour  former  de  veritables 
creux,  mais  aussi  pour  constituer  certaines  saillies  ou  parties 
rentrantes  qui,  a  la  rigueur,  pourraient  etre  directement 
pratiquees  par  le  modele.  Les  noyaux,  bien  compris  et  bien 
faconnes,  de  portee  et  forme  convenables  et  de  proportions 
pas  trop  exigues,  contribuent  a  un  remmoulage  correct 
des  moules,  et.  par  consequent,  a  la  bonne  reussite  des 
pieces.  Si  les  boites  a  noyaux  sont  bien  faites,  un  emploi 
abondant  des  noyaux  n'augmente  pas  considerablement 
le  cout  des  pieces. 

Dans  l'etablissement  de  la  forme  des  noyaux,  on  devra, 
en  vue  d'economiser  le  plus  possible  le  metal,  chercher  a 
les  simplifier,  en  ayant  soin  d'eviter  les  aretes  vives,  les 
formes  torturees  et  les  renflements  qui  augmentent  le 
poids  et  rendent  difficile  la  mise  en  place  exacte.  II  est 
preferable  de  faire  des  noyaux,  d'un  seul  morceau,  que  de 
les  faconner  en  plusieurs  parties.  Mais  quand  il  sera  neces- 
saire  de  les  faconner  en  plusieurs  parties  on  s'attachera  a 
fixer  les  pieces  les  moins  volumineuses  au  moyen  de  portees 
s'encastrant  dans  des  cavites  menagees  a  cet  effet  dans  les 
pieces  les  plus  volumineuses.  En  dessinant  les  boites  a 
noyaux,  il  faut  s'attacher  a  en  rendre  le  remplissage  possible 
par  l'extremite  des  portees,  ou  par  une  surface  plane  ouverte. 
Dans  l'etablissement  des  noyaux,  les  portees  sont  d'une  tres 
grande  importance  ;  on  doit  employer  au  moins  deux 
portees  chaque  fois  que  cela  est  possible  ;  et  si  on  le  peut  en 
mettre  meme  davantage.  Quand  il  existe  deux  portees 
il  faut  faire  en  sorte  que  le  centre  de  gravite  du  noyau 
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tombesur  la  ligne  droite  qui  passe  par  l'axe  des  deux  portees. 
Dans  quelques  cas  de  noyaux  fortement  asymetriques,  il 
convient  de  recourir  a  un  moyen  quelconque,  par  exemple, 
prolongement  des  portees  en  dehors  du  modele,  afin  d'em- 
pecher  que  le  noyau  puisse  se  retourner  sous  son  propre 
poids.  S'il  y  a  plus  de  deux  portees,  il  suffira  que  le  centre 
de  gravite  du  systeme  tombe  dans  le  polygone  convexe 
circonscrit  aux  portees.  Les  portees  de  noyaux  doivent  etre 
de  grandes  dimensions  :  generalement  elles  doivent  avoir 
un  volume  qui  ne  soit  pas  inferieur  aux  deux  tieis  du  volume 
des  propres  noyaux.  Pour  des  noyaux  tres  faibles,  tordus, 
fragiles  ou  fortement  asymetriques  le  volume  des  portees 
sera  au  moins  double  de  celui  des  noyaux.  Si  les  orifices  a 
pratiquer  sont  tres  petits,  par  rapport  au  volume  du  noyau, 
les  portees  devront  avoir  une  section  plus  grande  que  celle 
des  trous  correspondants.  Meme  pour  les  noyaux  cylindiiques 
ou  avec  orifices  a  section  circulaire  la  forme  la  plus  conve- 
nable  pour  les  portees  de  noyau  est  celle  d'un  prisme  a 
base  rectangulaire  avec  aretes  de  longueur  proportionnelle 
aux  nombres  i,  2  et  2,5.  Les  faces  seront  convenablement 
inclinees,  afin  de  faciliter  l'extraction  du  sable.  Autant  que 
possible,  il  convient  que  les  portees  de  noyau  se  trouvent 
a  la  fois  dans  les  deux  parties  du  moule  de  facon  a  servir 
de  guide  pour  un  remmoulage  soigne  et  precis.  Peu  importe 
.si  les  extremites  des  portees  atteignent  les  parois  interieures 
des  moules.  Les  portees  des  moules  doivent  avoir  des  dimen- 
sions correspondantes,  meme  en  longueur,  aux  portees  des 
corps  des  modeles,  avec  un  jeu,  dans  tous  les  sens,  non  infe- 
rieur a  o  m  /m  25  et  non  superieur  a  o  m  /m  5  pour  les  noyaux 
petits  et  a  1  millimetre  pour  les  grands  C'est  une  pratique 
blamable  que  celle  qui  consiste  a  avoir  un  attirail  de  boites 
a  noyaux  cylindriques  de  diverses  dimensions,  qu'on  utilise 
quand  s'en  presente  l'occasion,  en  en  reglant  la  longueur. 
Chaque  modele  doit  avoir  ses  boites  a  noyaux,  faites  expres- 
sement  avec  des  dimensions  rigoureusement  exactes. 

Pour  la  rapidite  et  la  facilite  du  moulage,  les  modeles 
doivent  etre  resistants  quoique  legers  et  a  surfaces  absolu- 
ment  lisses.  Les  modeles  en  bois  seront  vernis  avec  des 
vernis  tres  durs,  appliques  en  trois  couches,  au  moins,  et 
tres  soigneusement  etendues.  Ne  jamais  employer  de  vernis 
a  l'huile  et  encore  bien  moins  a  la  colle.  Les  vernis  dits  a 
email  (genre  ripolin)  sont  preferables  aux  vernis  laque  ou 
a  l'alcool.  Les  modeles  en  metal,  6vides  pour  les  rendre 
legers  et  avec  des  surfaces  exterieures  bien  polies  sont  prefe- 
rables aux  modeles  en  bois.  Pour  des  travaux  a  grande 
serie,  on  a  utilise  avec  succes  des  modeles  en  estampe  avec 
rcnforts  en  fonte  ou  en  aluminium.  Meme  si  on  emploie 
des  modeles  en  bois,  les  chevilles  d'assemblage  des  diffe- 
rentes  parties  seront,  de  preference,  en  fer  ou  acier,  et  des 
bagues  en  acier  garniront  les  trous  destines  a  recevoir  ces 
chevilles.  II  taut  aussi  menager,  pour  le  montage  des  tiges 
d'cxtraction,  des  trous  filetcs,  appropries,  munis  de  tampons 
a  vis  pour  les  garantir  du  sable,  pendant  le  moulage.  Autant 
que  possible  ces  trous  devront  etre  au  nombre  de  deux, 
places  vers  deux  extremites  opposees  du  modele,  et  dans 
un  plan  vertical  renfermant  le  centre  dc  gravite  de  ce  modele. 
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Pour  la  determination  pratique  des  diverses  particularity 
constructives  d'un  modele,  du  mode  de  separation,  des 
depouilles  destinees  a  faciliter  la  sortie,  de  la  forme  des 
raccords,  de  la  forme  et  des  dimensions  des  portees  de 
noyau,  il  ne  faut  pas  se  fier  a  l'experience  des  modeleurs 
qui,  pour  la  plupart,  n'ont  jamais  ete  en  contact  avec  le 
travail  de  fonderie,  mais  il  sera  tres  utile  de  consulter  le' 
directeur  de  la  fonderie,  qui  doit  se  servir  des  modeles.  II 
est  possible  que  le  fondeur  n'admette  point  l'opportunite 
de  creer  de  grandes  portees  de  noyau  et  refuse  de  renoncer 
a  l'emploi  commode  de  boites  a  noyau  omnibus,  car  malheu- 
reusement  en  fonderie,  on  n'a  souvent  qu'un  sens  tres  vague 
de  la  precision,  et  on  admet  que  les  produits  de  fonderie 
puissent  etre  mal  degrossis.  Le  modeleur  doit  chercher  a 
persuader  le  personnel  de  fonderie  qu'on  peut  atteindre 
un  degre  de  precision  tres  notable,  sans  augmentation  ou 
complication  sensible  du  travail 

En  ce  qui  concerne  le  retrait,  il  appartient  a  celui  qui 
etudie  et  concoit  le  modele,  d'eviter  avec  soin  les  causes 
initiales  des  phenomenes  nuisibles  qu'il  peut  provoquer. 
Dans  ce  but,  les  moddles  doivent  avoir  autant  que  possible 
des  sections  constantes,  ne  pas  presenter  de  grosses  masses 
de  matiere  concentree  sur  divers  points.  Si  on  ne  peut  pas 
eviter  ces  masses,  on  fera  au  moins  en  sorte  que  chacune 
soit  raccordee  aux  autres  par  un  seul  bras  ou  par  des  bras 
de  section  et  de  forme  sensiblement  egales.  Les  corps  creux, 
a  faibles  parois,  se  reussissent  mieux  que  les  corps  pleins 
ou  a  parois  tres  fortes.  II  importe  que  les  parois  soient 
d'epaisseur  a  peu  pres  uniforme  ou  decrOissante,  du  centre 
vers  les  extremites.  Les  nervures  de  liaison  entre  les  parois 
opposees  ou  formant  angle  entre  elles  ne  doivent  pas  avoir 
une  epaisseur  inferieure  aux  deux  tiers  de  l'epaisseur  des 
parois  rattachees.  Les  nervures  de  simple  renfort  ne  doivent 
pas  avoir  une  epaisseur  plus  grande  que  les  parois  renforcees- 
Les  ouvertures  pratiquees  dans  les  parois  doivent  conserver 
tout  autour  d'elles  une  masse  suffisante  de  metal  pour  assurer 
une  libre  et  rapide  circulation  au  moment  de  la  coulee  ; 
elles  .doivent  etre  disposees  de  maniere  a  ne  pas  creer  de 
sections  trop  faibles  exposees  a  un  refioidissement  trop 
rapide.  La  coutume  d'entourer  les  ouvertures  d'un  filet  de 
renfort  et  d'embellissement  est  excellente,  meme  au  point 
de  vue  du  succes  de  la  coulee. 

Quand  on  ne  peut  eviter  des  formes  de  nature  a  provoquer 
des  ruptures  au  moment  du  retrait  ou  des  tensions  mole- 
culaires  dangereuses,  ou  des  defauts  de  structure,  on  peut, 
par  certaines  mesures,  en  attenuer  les  inconvenients.  Dans 
de  nombreux  cas,  il  suffit  de  sectionner  la  piece  ou  un  des 
morceaux  de  la  piece  en  deux  ou  plusieurs  parties  qu'on 
reunit  ensuite  par  des  boulons.  Dans  d'autres  cas,  on  peut 
alleger  les  noyaux  trop  lourds  au  moyen  de  cavites  renfor- 
cees eventuellement  par  des  nervures.  Dans  certains  cas 
exceptionnels,  on  obtient  de  bons  resultats  par  l'adjonction 
de  bras  supplementaires,  qu'on  retranche  apres  le  refroidis- 
sement.  II  n'est  pas  rare  que  la  ou  une  partie  compacte 
rectiligne  provoque  presque  fatalement  la  rupture,  une  forme 
arquee  et  plus  elastique  ne  donne  de  bons  resultats.  II  n'est 
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en  general  pas  difficile  de  modifier  la  forme  du  modele, 
de  maniere  a  eviter  les  inconv6nients  du  retrait  tout  en 
conservant  le  poids  ou  la  resistance  mecanique. 

Dans  l'etude  des  particularites  de  forme  et  des  proportions 
d'un  modele,  en  vue  de  l'effet  que  peut  provoquer  le  retrait 
U  faut  prevoir  a  quclles  tensions  peuvent  etre.  assu  jetties  les 
parties  exposees  au  refroidissement  le  plus  rapide  et  ecarter 
les  types  de  forme  qui  provoqueraient  des  tensions  excessives. 
11  n'v  a  pas  d'elements  precis  pour  effectuer  des  calculs 
risoureux  a  ce  sujet  ;  mais  on  peut  arriver  a  des  resultats 
sfirs,  en  supposant  immobiles  les  parties  compactes,  si  elles 
sont  solidement  reliees  entre  elles,  et  en  6valuant  la  tension 
des  organes  faibles  de  jonction  en  la  supposant  egale  a  celle 
que  provoquerait  un  allongement  total,  egal  aux  trois 
quarts  de  la  dilatation  lineaire  a  la  temperature  de  fusion. 

En  ce  qui  concerne  l'aspect  des  surfaces  exterieures  des 
pieces  coulees  il  est  a  noter  qu'il  depend  principalement 
du  lissage  du  modele,  et  de  la  plus  ou  moins  grande  facilite 
d'extraction  du  moule.  Neanmoins,  quand  on  a  des  surfaces 
planes  etendues,  specialement  sur  parois  de  forte  epaisseur,  - 
il  arrive  parfois  que,  par  irregularite  du  retrait,  certaines 
parties  presentent  des  creux,  et  sont  d'un  effet  esthetique 
desastreux.  C'est  pourquoi  il  est  preferable  d'adopter,  au- 
tant  qu'on  le  peut,  des  surfaces  convexes  plutot  que  planes, 
et  avec  epaisseurs  tres  legerement  decroissantes  vers  la 
region  centrale.  S'il  s'agit  de  surfaces  planes  plus  ou  moins 
etendues  ou  de  surfaces  d'aspect  geometrique  bien  defini 
sur  lesquelles  un  manque  eventuel  de  matiere  dans  les  par- 
ties en  vue  nuirait  a  l'aspect  des  coulees,  on  peut  quel- 
quefois  eviter  que  ces  creux  soient  apparents  en  recourant 
a  un  double  systeme  de  nervures  de  renfort,  de  petite  sec- 
tion vers  l'exterieur,  et  de  forte  section  vers  l'interieur,  ou 
du  cote  le  moins  en  vue.  Les  manques  eventuels  de  metal 
par  suite  du  retrait  se  manifestent  dans  les  grosses  nervures 
interieures. 

Le  probleme  de  l'economie  de  matiere  a  une  importance 
considerable,  specialement  pour  les  fonderies,  qui  ont  toutes 
peines  a  se  procurer  les  metaux  dont  elles  ont  besoin,  et  qui 
sont  exposees  a  un  rationnement  tres  severe  de  combus- 
tible. Pour  fondre  convenablement,  il  faut  employer  le 
metal  tres  chaud,  creer  des  reserves  de  metal  fondu,  et 
rejeter  sans  hesitation  a  la  lingotiere  le  fond  des  poches 
ou  des  creusets,  le  fond  des  cubilots  et  des  fours,  et  tout 
le  metal  fondu  recueilli  des  scories  ou  refroidi,  ce  qui  im- 
plique  un  surcroit  de  consommation  de  combustible  tres 
notable  qui  impose  toutes  les  economies  possibles.  En  alle- 
geant  les  coulees  on  economise  metal  et  combustible.  L'alle- 
gement  s'obtient  soit  en  reduisant  au  minimum  le  surplus 
de  metal,  dont  nous  parlerons  plus  loin,  soit  en  employant 
les  epaisseurs  les  plus  faibles,  admissibles  pour  motifs 
de  resistance  mecanique.  En  fonderie,  on  dit  et  on  croit 
qu'il  est  impossible  de  bien  fondre  des  parois  et  des  nervures 
tres  faibles.  Mais  si  on  emploie  des  modeles  bien  faits,  et 
a  surfaces  unies,  et  des  ames  parfaitement  faconnees,  avec 
des  portees  a  larges  dimensions  et  de  forme  rationnelle, 
on  peut  parfaitement  obtenir  de  tres  petites  epaisseurs 


mcme  pour  des  pieces  de  grande  surface.  II  n'est  pas  difficile, 
par  exemple,  d'obtenir  des  pieces  avec  des  parois  de  2  a 
2,5  d'epaisseur  et  des  nervures  de  1,5,  pourvu  que  les  ames 
soient  tres  exactes  et  solidement  fixdes  dans  les  monies, 
et  que  les  petits  canaux  d'alimentation  en  m6tal  fondu  soient 
disposes  en  nombre  suffisant  et  en  position  convenable. 

Dans  l'etude  de  la  forme  generale  et  des  particularites 
des  modeles,  il  faut  en  premier  lieu  se  preoccuper  des  ope- 
rations d'usinage  a  executer  sur  les  pieces  et  chercher  par 
tous  les  moyens  de  les  simplifier.  Apres  avoir  determine 
les  lignes  generates  du  modele,  selon  les  exigences  de  fon- 
derie, il  faudra  en  tracer  aussitot  le  diagramme  des  opera- 
tions d'usinage  et  tenter  de  les  reduire  et  de  le  simplifier 
par  des  modifications  successives  du  modele.  Les  principes 
generaux  suivants  peuvent  servir  de  guide  a  ces  recherches  : 

a)  Les  supports  (bras,  appuis)  des  pieces  devront  etre 
reduits  a  la  plus  petite  surface  moyennant  des  bossages 
opportuns  ; 

b)  Les  surfaces  a  rendre  planes  devront  etre  reduites 
au  plus  petit  nombre  possible,  elles  seront  de  preference 
paralleles  entre  elles  ou  en  deux  groupes  orthogonaux  de 
plans  paralleles  ; 

c)  Eviter  les  rabotages  et  les  fraisages  curvilignes  et 
donner  la  preference  au  travail  de  tour  ; 

d)  Reduire  au  minimum  les  passages  de  machine  a 
machine  ; 

e)  Faciliter  le  montage  sur  les  machines-outils  au  moyen 
de  surfaces  planes  ou  cylindriques,  a  serrer  par  les  moyens 
les  plus  rapides  de  fixation. 

f)  Faire  venir  de  fonte  tous  les  trous  de  diametre  suffi- 
samment  grand  pour  que  l'alesage  convienne  mieux  que  le 
forage  (12  m/m  pour  la  fonte,  5  m  /m  pour  l'acier,  7  a  9  m  /m 
pour  les  autres  metaux) ;  si  on  peut  avoir  la  certitude  que 
les  croutes  sont  regulieres,  homogenes,  et  pas  excessivement 
dures,  l'alesage  est  preferable  au  forage  a  partir  de  9  m/m 
et  au-dessus  ; 

g)  Disposer  des  ajutages  convenables  afin  que  le  debut 
des  forages  et  des  alesages  s'effectue  en  surfaces  planes, 
perpendiculaires  aux  axes  des  trous  ; 

h)  Veiller  a  ce  que  tous  les  trous  a  pratiquer  ou  a  aleser 
aient  le  plus  possible  les  axes  paralleles  et  puissent  etre 
commences  sur  la  meme  face. 

i)  Faire  venir  les  degagements  des  taraudages  de  16  m  /m 
et  au-dessus  ; 

T)  Autant  que  possible,  les  trous  a  aleser  doivent  etre 
munis  de  chambres  qui  resteront  brutes  de  facon  a  reduire 
au  minimum  la  longueur  des  parties  alesees  ; 

m)  Ne  pas  laisser  de  trop  fortes  surepaisseurs.  Pour  des 
pieces  bien  effectuees  generalement  il  suffit  d'un  surplus 
de  metal  de  1  m/m  5  pour  la  fonte  (qu'on  reduit  a  1  m/m 
quand  les  croutes  sont  tres  homogenes  et  peu  dures),  de 
o  m  /m  75  pour  l'acier  au  four  electrique,  et  1  m  ,m  pour  les 
autres  metaux. 

Pour  les  pieces  de  tres  grandes  dimensions  ou  de  centrage 
particulierement  difficile,  le  surplus  de  metal  peut  etre 
meme  double.  (L'Industria  Meccanica.) 
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CH  RON  I  QUE  INDUSTRIELLE 

Le  perfectionnement  dans  le  moulage  mecanique 


Actuellement  on  exige  des  fondeurs,  la  livraison  de  pieces 
impeccables  a  tous  les  points  de  vue  (aspect,  proprete,  regu- 
larite  de  poids,  cotes  exactes,  etc.),  desiderata  qui  peuvent 
etre  realises  d'une  facon  complete  par  le  moulage  mecanique. 

Ces  exigences  ont  en  effet  oblige  les  fondeurs  a  moderniser 
leur  outillage  et  les  constructeurs  de  materiel  et  surtout  les 
constructeurs  de  machines  a  mouler  a  y  apporter  sans  cesse 
des  ameliorations  et  des  perfectionnements. 

Ces  derniers  ont  fait  il  faut  le  reconnaitre  de  reels  efforts 
dans  ce  sens  et  ont  obtenu  des  resultats  appreciables. 

Dans  cet  ordre  d'idee  on  peut  citer  plus  particulierement 
une  des  plus  anciennes  maisons  francaises  de  machines  a 
mouler  (les  Etablissements  A.  Utard  a  Longeville-en-Barrois 
(Meuse),  bien  connue  par  ses  milliers  de  machines  en  fonction 
(environ  4.000)  et  qui  a  apporte  a  son  materiel  des  perfec- 
tionnements qu'il  est  utile  de  porter  a  la  connaissance  des 
fondeurs  pour  qu'ils  puissent,  en  les  employant,  lutter 
efficacement  contre  la  crise  actuelle. 


La  mouleuse  sensitive  n°  i  (Brevete  S.  G.  D.  G.)  entie- 
rement  mise  au  point,  pour  chassis  de  toutes  formes  et  de 
toutes  dimensions,  jusqu'a  concurrence  de  400  R.  400x400, 
320  x  450  ou  300  x  500,  est  une  petite  machine  universelle 
qui  se  prete  a  la  fabrication  des  pieces  les  plus  diverses  et  les 
plus  variees.  Sa  hauteur  de  demoulage  est  de  140  mm. 


La  mouleuse  sensitive  n°  2,  nouveau  modele,  avec  ser- 
rage  a  double  effet  (Brevete  S.  G.  D.  G.)  et  demoulage  dans 
le  bain  d'huile  (Brevete  S.  G.  D.  G.),  pour  chassis  de  dimen- 
sions maximum  :  550  R.  550  x  550,  600  x  500,  800  x  400  et 
plus.  Ces  dimensions  sont  celles  des  chassis  serres  sur  ma- 
chines a  mouler  hydrauliques,  et  le  rendement  obtenu  en  est 
absolument  egal  grace  au  principe  du  double  serrage,  qui 
consiste  dans  la  subdivision  de  la  course  des  organes  de  ser- 
rage, de  facon  a  ce  que  Taction  de  chacun  des  leviers  de 
serrage  exige  une  somme  de  travail  a  peu  pres  egale  ;  les 
courses  de  la  presse  operees  avec  ces  deux  organes  etant  en 
rapport  avec  la  difference  de  resistance  que  rencontre  le 
sommier  de  serrage  aux  differentes  hauteurs  de  sa  course. 

La  hauteur  de  demoulage  est  de  180  mm.  Sur  demande 
cette  machine  peut  etre  equipee  de  maniere  a  atteindre  un 
demoulage  de  220  mm. 


A  cote  de  ces  deux  types  les  plus  courants  et  les  plus 
repandus,  d'autres  machines  ont  ete  creees  avec  les  derniers 
perfectionnements.  II  faut  citer  d'abord  les  machines  a 
mouler  sensitives  reversibles  M.  R.  I.  et  M.  R.  I.  bis  (Brevete 
S.  G.  D.  G.  ),  dont  les  dimensions  de  chassis  correspondent 
a  celles  des  senstives  n°  1  et  n°  2,  avec  demoulage  par  retour- 
nement  ;  la  table  rotative  de  moulage  pivotant  lateralement 
autour  d'un  axe  horizontal  ;  cette  nouvelle  disposition 
evitant  ainsi  l'emploi  d'un  chariot. 


I. a  Mouleuse  sensitive  S.  R.  2.  (Brevete  S.  G.  L>.  G.) 
pour  chassis  de  575  R.  ou  670  x  500.  Le  mecanisme  de  demou- 
lage entierement  reglable  permet  d'abandonner  le  levier  des 
que  le  plateau  de  demoulage  vient  en  contact  avec  le  chassis 
demoule,  le  point  mort  haut  etant  toujours  obtenu. 

La  Mouuiush  I).   K.  2.  permet.  d'employcr  la  machine 


sensitive  n°  2  comme  machine  directe  oa  comme  reversible, 
grace  a  un  dispositif  special. 


La  Machine  a  Mouler  D.  R.  3.  a  table  rotative  admettant 
des  chassis  de  550  x  400  maximum  a  le  gros  avantage  de 
presser  exactement  les  deux  parties  de  chassis  meme  d'ine- 
gale  hauteur  sans  avoir  a  toucher  aux  organes  de  reglage. 

Completant  les  principes  du  double  serrage,  la  Machine  a 
mouler  sensitive  n°  3  a  multiple  serrage  et  demoulage 
mecanique  dans  le  bain  d'huile  a  ete  construite  en  vue  de 
permettre  de  serrer  des  chassis  de  grandes  dimensions  qui 
j  usqu'alors  avaient  ete  reserves  a  la  machine  a  mouler  hydrau- 
lique.  Le  serrage  absolument  progressif  permet  de  serrer  des 
chassis  jusqu'a  750  R.  750  C.  et  lm  x  600  pour  le  moulage  de 
pieces  de  fonte. 

La  Machine  a  Mouler  A  rehausse  inferieure  (Bre- 
vete S.  G.  D.  G.),  pour  chassis  de  600  a  750  ronds,  permet 
l'emploi  de  chassis  a  barres  rapprochees. 


La  Machine  a  Mouler  n°  i  B.  intermediaire  entre  la 
sensitive  n°  1  et  la  sensitive  n°  2  a  ete  specialement  construite 
pour  le  moulage  des  pieces  de  bronze. 

En  dehors  de  ces  fabrications,  les  Etablissements  A. -Utard 
construisent  des  machines  speciales. 


Les  Machines  pour  le  Moulage  des  casseroles  ont 
obtenu  un  tres  grand  success  et  actuellement  les  plus  grosses 
firmes  speciahsees  dans  cette  fabrication  ont  reconnu  les 
avantages  de  ce  materiel  simple,  precis  et  rapide. 


La  Machine  a  Mouler  les  engrenages,  moyeux  de 
roues,  fers  a  repasser  est  la  seule  qui  permette  d'obtenir  des 
pieces  d'un  fini  parfait.  Les  engrenages  obtenus  sont  de  beau- 
coup  preferables  aux  engrenages  tailles  dans  la  masse,  la 
denture  ayant  plus  de  durete. 


Les  Demouleuses  Utard  employees  pour  le  moulage  de 
certaines  pieces  hautes  sont  construites  soit  en  directes,  soit 
en  reversibles,  soit  en  directes  et  reversibles  combinees  pour 
toutes  dimensions  de  chassis  jusqu'a  1  m.  ^200x900  et  pou- 
vant  atteindre  jusqu'a  300  mm.  de  hauteur  de  demoulage. 


Des  demouleuses  speciales  telles  que  :  Demouleuses  a 
Double  Effet  pour  la  fabrication  des  tuyaux  et  pieces 
similaires  et  Demouleuses  a  Modele  rentrant,  pour  la 
fabrication  des  tampons,  obus  etc.„,  ont  ete  creees  afin  de 
repondre  autant  que  possible  a  tous  les  besoins. 

Enfin  citons  encore  les  demotteuses  pour  moulage  en  mot- 
les  de  tous  chassis  jusqu'a  550  R.  ou  600  X  400,  les  differentes 
machines  a  noyauter,  les  accessoires  les  plus  divers,  ainsi 
qu'un  materiel  de  fonderie  complet  et  des  plus  perfectionnes 
tels  que  :  Broyeurs,  diviseurs,  tamis,  cubilots,  poches  etc  ., 
ivpondant  ainsi  aux  dcmandes  de  tous  les  fondeurs. 

Une  partie  de  ce  materiel  sera  expose  a  la  Foire  de  Paris, 
hall  de  la  mecanique,  groupe  3. 
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REVUE  DES  PUBLICATIONS 


Sur  le  traitement  thermique  de  quelques  fontes  de  moulage. 

Note  de  M.  Jean  DURAND,  presentee  par  M.  G.  CHARPY 

II  semble  que  les  traitements  thermiques,  dont  l'emploi 
s'est  generalise  pour  les  aciers,  soient  au  contraire  peu 
pratiques  pour  les  fontes.  Les  donnees  theoriques  actuelle- 
ment  acquises  sont  cependant  snffisantes  pour  orienter  ces 
operations.  En  particulier,  les  travaux  de  MM.  Charpv 
et  Grenet  sur  l'equilibre  des  systemes  fer-carbone  et 
sur  l'mfluence  des  divers  facteurs  de  l'equilibre  peuvent 
servir  de  base  a  une  conception  de  la  constitution  des  fontes 
qui  a  ete  adoptee  a  plusieurs  reprises  depuis  lors  ;  elle 
consiste  a  considerer  les  fontes  comme  constitutes,  au 
point  de  vue  structural,  par  un  melange  d'acier  et  de  gra- 
phite. II  en  resulte  immediatement  que  les  caracteristiques 
mecaniques  de  ces  fontes  seront  affectees  a  la  fois  par  l'etat 
physico-chimique  de  l'acier  constituant  et  par  la  repar- 
tition du  graphite,  ce  dernier  jouant  le  role  d 'inclusions  et 
ayant  tendance,  par  consequent,  a  diminuer  la  resistance 
de  l'ensemble. 

Cette  maniere  de  voir  a  ete  exposee  recemment  par  le 
Dr  Hatfield  et  developpee  dans  ses  consequences  au 
point  de  vue  de  la  structure  des  fontes  ;  mais  si  des  essais 
pratiques,  d'ailleurs  fort  peu  numbreux,  ont  porte  sur'l'in- 
fluence  du  recuit  et  ont  abouti  a  des  resultats  conformes  a 
ceux  qui  sont  exposes  plus  loin,  il  ne  semble  pas,  par  contre, 
qu'ils  aient  comporte  des  trempes  et  des  revenus. 

Les  essais  que  nous  resumons  ici  ont  porte  sur  les  fontes 
suivantes  : 


C.  Total 

Graphite 

Silicium 

Mangan 

Soul're 

Phosphore 

A  .  .  .  .  3,200 

B  3,250 

C  .  .  .  .  2,960 

2,720 
2,500 
2,400 

2.74° 

I,l8o 
1,087 
0,823 
1.195 

°.53& 
0,432 
0,840 

°.5°4 

0,048 
0,056 
0,048 
0,04  1 

0,208 
0,131 
0,149 
0,257 

Afin  de  pouvoir  comparer  les  resultats  des  traitements 
thermiques  effectues  a  ceux  obtenus  en  pratique  courante, 
les  essais,  et  notamment  les  essais  de  choc,  ont  ete  executes 
suivant  la  technique  prevue  aux  specifications  techniques 
des  Chemins  de  fer  fran«;ais,  bien  que  ces  essais  ue  four- 
nissent  pas  des  donnees  numeiiques  d'interpretation  facile 
et  qu'en  particulier  l'essai  de  choc  corresponde  a.  un  travail 
dont  la  valeur  est  d'autant  moins  precise  que  le  travail  est 
plus  elevc.  Les  eprouvcttes  de  traction,  par  series  de  12  pour 
chaque  composition,  etaient  coulees  en  sable  au  diametre  de 
25  mm.  apres  traitement  usinees  a  16  mm.  et  rectifiees  ; 
l'essai  etait  effectue  a  la  machine  Maillard. 

Les  eprouvettes  de  choc  etaient  coulees  en  sable  aux 
dimensions  de  40  x  40  x  250  mm.  ;  mode  operatoire  : 


barreau  place  sur  deux  couteaux  distants  de  160  mm.  d'axe 
en  axe  ;  mouton  de  12  kilos  ;  hauteur  initiale  de  chute 
o  m.  35  ;  la  hauteur  de  chute  croit  de  o  m.  05  a  chaque  coup 
de  mouton  jusqu'a  la  rupture. 

I.  Recuit.  —  Le  traitement  adopte  consistait  dans  un 
chauffage  a  9000,  d'une  duree  de  45  minutes,  dans  un  moufle 
electrique,  avec  refroidissement  dans  le  four  ;  les  essais 
mecaniques  avant  et  apres  traitement  sont  resumes  ici  : 


Resistance  moyenne 

Hauteur  de  rupture 

Travail  total  de 

(kg.  par  mm4) 

moyenDe  ( 

en  metres) 

rupture 

(eo  kg.) 

avant 

apres 

avant 

apres 

avant 

apres 

traitement 

traitem. 

traitem . 

traitem. 

traitem. 

traitem. 

A 

 23,1 

l6,2 

0,65 

o,6o 

42,0 

34.2 

B 

 .25,4 

15,8 

0,55 

0,60 

27,0 

34.2 

C 

 20,4 

15.7 

0,55 

0,50 

27,0 

20,4 

D 

 25,4 

16,4 

0,65 

0,60 

42,0 

34.2 

On  voit  que  la  resistance  a  la  rupture  est  fortement  affec- 
tee  par  le  recuit,  tandis  que  la  hauteur  de  chute  correspon 
dant  a  la  rupture  reste  sensiblement  constante. 

La  diminution  de  resistance  est  due  a  la  separation  du 
graphite  qui  s'effectue  au  cours  du  recuit  et  qui  est  mise  en 
evidence  par  l'analyse. 


Teneur  en  graphite. 

Avant  traitement 

Apres  traitement 

2,920 

3,000 

  2,400 

2,520 

D     -  , 

   2,740 

3.050 

La  consequence  pratique  est  que  le  recuit  des  fontes  grises 
doit  s'effectuer  a  une  temperature  inferieurca  la  tempera- 
ture de  separation  du  graphite,  temperature  qui  est  d'autant 
plus  basse  que  la  teneur  en  silicium  est  plus  elevee. 

2.  Trempe  suivie  d'un  revenu.  —  Les  essais  preliminaries 
ont  montre  que  le  traitement  le  plus  favorable  pour  les 
fontes  etudiees  consistait  dans  une  trempe  a  l'huile  a  9000 
suivie  d'un  revenu  a  6500. 

Le  resultat  des  essais  est  resume  dans  le  tableau  suivant  : 


Resistance  moyenne 
(en  kg.  par  mm") 

Hauteur  de  rupture  moyenns 
(eo  metres) 

avant 
traitement 

apres 
traitement 

avant 

traitement 

apres 
traitement 

A 

  23-1 

3°.6 

0,65 

I,IO 

B 

  25,4 

30,3 

0.55 

0,80 

C 

  20,4 

26,5 

0,55 

0,95 

D 

  25.4 

27.3 

0,65 

0,80 
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L'augmentation~de"la  resistance  et  de  la  hauteur  de  rup- 
ture est  done  tres  importante  ;  il  faut  surtout  remarquer  la 
variation  du  nombre  de~  coups  de  mouton  subis  avant  rup- 
ture et  celle  du  travail  de  rupture  : 


Nombre  de  coups 

de  mouton 

Travail  de  rupture 
(en  kg.) 

Rapport  du 
travail  de  rupture 
avant  et  apres 
traitement 

avant 
traitement 

apres 
traitement 

avant 
traitement 

apres 
traitement 

A   7 

16 

42,0 

139.2 

3.3 

B   5 

IO 

27,0 

69,0 

2,5 

C   5 

13 

27,0 

IOI.4 

3,7 

D   7 

IO 

42,0 

69,0 

1,6 

L'amelioration  est  plus  faible  pour  la  fonte  D  qui  contient 
seulement  10  0/0  de  carbone  combine,  tandis  que  les  fontes  A, 
B,  C  contiennent  respectivement  20,  20  et  18  0/0. 

Ceci  est  conforme  a  la  conception  exposee  plus  haut  ;  il 
est  logique  en  effet  que  l'influence  de  la  trempe  et  du  revenu 
soit  d'autant  moins  accentuee,  que  l'element  modifie  par  ce 
traitement,  e'est-a-dire  le  carbone  combine,  est  en  propor- 
tion plus  faible. 

La  consequence  de  ces  essais  peut  etre  importante  au 
point  de  vue  industriel  ;  ils  demontrent  en  effet  l'influence 
d'un  traitement  thermique  convenable  sur  les  proprietes 
mecaniques  des  moulages  et  notamment  ce  que  Ton  peut 
esperer  en  obtenir  sur  les  projectiles  en  fonte  acieree. 

Pratique   de  la   fusion  au  cubilot.  —   Foundry  Trade 
Journal. 

L'auteur,  M.  Mc.  Clelland,  veut  faire  profiter  les  membres 
de  l'lnstitut  des  fondeurs  anglais  de  l'experience  qu'il  a  de 
la  conduite  des  cubilots.  Apres  quelques  considerations  sur 
la  construction  de  ces  appareils,  il  examine  la  facon  de  re- 
cueillir  la  fonte,  la  position  des  tuyeres,  les  briseurs  d'etin- 
celles,  la  facon  de  faire  les  charges,  le  soufflage,  la  consom- 
mation  de  combustible. 

Tenue  de  la  comptabilite,  des  prix  de  revient  et  des  statis- 
tiques  dans  une  fonderie  —  Foundry  Trade  Journal. 

Dans  un  memoire  lu  devant  la  Lancashire  branche  de 
l'lnstitution  des  fondeurs  anglais,  M.  R.  Dunkerlin  in- 
dique  la  facon  dont,  selon  lui,  doit  etre  tenue  la  comptabi- 
lite d'une  fonderie  et  les  statistiques  indispensables. 

Pieces  moulees  pour  moteurs  a  combustion  interne.  — 

Foundry  Trade  Journal. 

Les  pistons  de  moteurs  a  combustion  interne  peuvent 
etre  coules  en  alliage  d'almninium  ou  en  semi-acier.  Les 
precautions  a  prendre  aussi  bien  pour  leur  conception  que 
pour  leur  moulage  sont  exposees  dans  cet  article,  ainsi  que 
les  points  delicats  du  moulage  des  carters  d'arbre  a  mani- 
vclle,  des  boites  a  engrenage,  etc. 

Fours  electriques  pour  le  sechage  des  noyaux.  —  Transac- 
tions of  the  American  Foundrymen's  Association. 

L'essai  de  fours  61ectriques  pour  le  sechage  des  noyaux  a 
donne  lieu  aux  remarques  suivantes  : 


On  obtient  une  temperature  uniforme  qui  peut  etre  reglee 
a  volonte  dans  toutes  les  parties  du  four.  Les  seuls  gaz  qui 
se  produisent  proviennent  des  noyaux.  Les  noyaux  agglo- 
meres  a  l'huile  et  a  la  dextrine  peuvent  etre  suffisamment 
seches  en  moins  d'une  heure  a  2300.  Les  noyaux  cuits  au 
four  electrique  sont  plus  resistants  que  ceux  cuits  dans  les 
fours  a  charbon.  On  estime  qu'il  est  possible  de  fondre  3  ki- 
los de  noyaux  verts  par  kilowatt-heure. 

Science  de  la  Fonderie.  —  The  Metal  Industry,  janvier  1922. 

Un  bon  systeme  de  calcul  du  prix  de  revient  est  essentiel 
dans  une  fonderie.  La  relation  des  sections  des  tuyeres  avec 
le  volume  de  la  zone  de  fusion  du  cubilot  doit  etre  deter- 
minee  exactement.  L'auteur,  apres  avoir  examine  quelle  doit 
etre  cette  relation,  examine  la  question  des  fondants  et  des 
scories  demontrant  par  la  que  la  science  de  la  fonderie  est 
excessivement  importante. 

Affinage  au  four  electrique  de  fonte  produite  au  cubilot.  — 

Transactions  of  the  American  Fondrymen's  Association. 

Cet  article  peut  etre  resume  comme  suit  :  le  cubilot  bien 
que  produisant  des  fontes  sulfureuses  de  temperature  et  de 
composition  variables  est  le  moyen  de  production  le  meilleur 
marche  de  fonte  liquide.  Le  four  electrique  est  capable 
d'af finer  cette  fonte  reduisant  la  teneur  en  soufre  et  rechauf- 
fant  le  metal  a  la  temperature  desiree.sans  aucune  operation. 
La  methode  mixte  decrite  permet  d'obtenir  des  fontes  a 
teneur  quelconque  en  carbone  et  silicium  par  addition 
d'acier  et  de  ferro-silicium.  Cette  methode  mixte  permet 
aussi  d'augmenter  la  quantite  de  scraps  utilisee  avec  une 
diminution  de  la  consommation  de  combustible.  Le  melange 
toutefois  doit  avoir  une  faible  teneur  en  manganese.  La 
puissance  requise  est  de  150  a  200  kilowatt-heures  par  tonne 
de  metal  fondu. 

Elimination  des  tensions  interieures  des  moulages  en  fonte.  — 

Transactions  of  American  Foundrymen's  Association. 

Par  un  recuit  convenable  on  peut,  en  liberant  les  mole- 
cules de  fer  maintenues  en  tension  pendant  le  refroidisse- 
ment,  eliminer  les  tensions  interieures.  La  methode  consiste 
a  placer  le  moulage  dans  un  four  en  elevant  la  temperature 
de  4000  dans  un  temps  variant  de  7  a  8  heures,  puis  apres 
maintien  de  cette  temperature  pendant  7  autres  heures,  a 
supprimer  la  source  de  chaleur  et  laisser  refroidir  lentement 
pendant  20  heures  en  amenant,  la  temperature  au  bout  de 
cette  periode  a  1500.  A  ce  moment,  les  portes  du  four  doi- 
vent  etre  ouvertes  pour  laisser  descendre  la  temperature  a 
650.  Le  moulage  est  alors  retire  du  four.  L'operation  complete 
demande  48  heures  ;  les  fours  a  huile  sont  les  plus  indiques. 

Desulfuration   de   la  fonte  liquide.  —  Giesserei  Zcitung, 
janvier  1922. 

Les  efforts  faits  pour  desulfurer  la  fonte  dans  le  cubilot  par 
addition  de  chaux  ou  de  scories  basiques  ne  donnent  pas 
tou jours  de  bons  resultats.  Un  procede  est  maintenant  em- 
ploye qui  consiste  a  desulfurer  le  metal  quand  il  est  pret  a 
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etre  verse  dans  les  moules  en  jetant  sur  la  surface  de  la 
poche  des  scories  tres  basiques.  En  outre  de  la  desulfuration, 
il  se  produit  une  forte  degazeification  avec  dcgagement  de 
flammes.  Malheureusement  U  est  difficile  de  se  debarrasscr 
de  la  scorie  qui  surnage  a  la  surface  de  la  poche  meme  par 
addition  de  chaux.  II  y  a  aussi  tendance  a  la  formation  d'une 
croute  sur  la  poche. 

Moulages  a  decouvert.—  Foundry  Trade  Journal  octobre  192 1 . 

Dans  cet  article,  l'auteur  attire  l'attention  sur  un  certain 
nombre  de  points  generalement  negliges  dans  le  moulage 
a  decouvert.  Parmi  les  observations  les  plus  importantes  on 
trouve  celles-ci  : 

i°  Le  moule  doit  etre  absolument  de  niveau,  la  regularity 
des  epaisseurs  dependant  de  l'horizontalite  du  moule. 

20  Les  modeles  doivent  etre  tres  simples  et  les  moules 
foules  uniformement. 

30  Les  noyaux,  quand  il  y  en  a,  doivent  etre  places  en 
prenant  des  mesures. 

Die  castings  et  leur  utilisation  dans  l'industrie.  —  Iron  Age, 

decembre  1921. 

Les  die  castings,  ou  moulages  sous  pression,  sont  obtenus 
en  forcant  le  metal  liquide  dans  des  matrices  au  moyen  d'air 
comprime.  Avant  1914,  seuls  les  mdtaux  ayant  un  point  de 
fusion  inferieur  a  7000  pouvaient  etre  moules  par  ce  procede 
et  900  0/0  «  die  castings  »  consistaient  en  alliages  de  zinc. 
Maintenant  un  tiers  environ  est  forme  par  des  alliages 
d'aluminium.  L'emploi  des  «  die  castings  »  supprime  l'usina- 
ge.  Des  parties  qui  autrement  devraient  etre  obtenues  sepa- 
rement  puis  assemblies  peuvent  souvent  etre  fondues  en 
une  seule  piece.  Les  moulages  presentent  un  beau  fini  et 
sont  indemnes  de  porosites  et  autres  defauts. 

Les  matrices  elles-memes  sont  couteuses  et  longues  a 
6tablir  ;  mais  quand  on  a  affaire  a  des  series  de  10.000  pie- 
ces et  plus  le  prix  de  revient  des  pieces  coulees  en  matrice 
est  inferieur  a  celui  des  pieces  coulees  en  sable.  Ces  matrices 
sont  faites  en  acier  ordinaire  quand  il  s'agit  d'alliages  blancs 
tendres  et  en  acier  a  0,40,  0,50  de  C  quand  il  s'agit  d'alu- 
minium. Cet  acier  n'est  pas  traite  thermiquement. 

Effets  de  la  temperature  de  coulee  sur  le  retrait  et  la  solidite. 

—  Transactions  of  the  American  Foundrymen's  Association. 

Les  observations  suivantes  de  l'auteur  sont  basees  sur  la 
pratique  du  moulage  de  metaux  non  ferreux. 

Lorsqu'il  s'agit  de  grosses  pieces  ou  de  pieces  dont  le  rap- 
port du  volume  a  la  surface  est  grand,  le  retrait  diminue 
avec  l'augmentation  de  la  temperature  de  coulee  ;  la  nette- 
te  et  la  compacite  augmentent  avec  la  temperature.  . II  existe 
des  limites  etroites  entre  lesquelles  une  elevation  de  tempe- 
rature est  dangereuse  provoquant  une  activite  particuliere 
des  gaz  et  oxydes  ;  la  coulee  a  haute  temperature  rcquicrt 
des  moules  prepares  a  cet  effet. 

Le  grand  facteur  du  retrait,  est  toutefois  la  fluidite. 

Un  metal  tres  chaud  demande  un  sable  plutot  sec,  bien 
dame  et  bien  ventile  et  des  moules  agrafes  ou  charges  conve- 
nablement. 


Les  hautes  temperatures  de  coulde  ne  sont  dangereuses 
que  par  suite  de  l'oxydation  excessive,  de  l'occlusion  et  de 
l'expulsion  des  gaz  qui  creent  la  porositr. 

Le  sechage  des  noyaux   agglomeres  a  1  huile  de  lin.  — 

Chemical  and  Metallurgical  Engineering,  octobre  21. 

Des  experiences  de  laboratoire  pour  determiner  la  con- 
sommation  d'air  et  d'oxygene  necessaires  a  la  cuisson  des 
noyaux  agglomeres  a  1'huile  de  lin  ont  permis  de  determi- 
ner le  minimum  d'air  necessaire  pour  l'oxydation  de  ces 
noyaux.  L'air  du  four  doit  etre  chang6  au  moins  une  fois 
apres  que  l'humidite  a  ete  eliminee. 

Un  noyau  agglomer6  a.  1'huile  de  lin  prend  une  teinte 
legerement  verdcitre  quand  il  est  simplement  seche  et  quand 
on  coule  par  exemple  du  laiton  autour  d'un  tel  noyau  on 
risque  d'avoir  une  soufflure  car  le  noyau,  au  lieu  de  devenir 
fragile  dans  le  metal  coule,  durcit.  Au  contraire,  quand  il  est 
bien  cuit,  ce  qui  s'apercoit  a  sa  couleur  brune,  il  peut  etre 
extrait. 

Le  haut  fourneau  et  le  cubilot  de  fonderie,  par  E.  Fletcher, 
Directeur  de  1' Association  an'glaise  des  recherches  sur  la 
fonte. 

Ce  memoire  tres  developpe  examine  le  probleme  de  la 
preparation  des  fontes  de  fonderie.  Le  haut  fourneau  et  le 
cubilot  sont  les  deux  appareils  de  premiere  et  de  deuxieme 
fusion  les  meilleur  marche  ;  mais  que  valent-ils  au  point  de 
vue  de  la  qualite  des  produits  obtenus  ?  Ne  sont-ils  pas  d'un 
rendement  trop  faible  ?  L'auteur  fait  la  critique  de  ces 
appareils. 

L'emploi  des  cabestans  electriques  dans  les  fonderies.  — 

Foundry  Trade  Journal. 

Si  en  general  on  est  familiarise  avec  l'emploi  des  cabestans 
electriques  dans  les  ports  et  les  chemins  de  fer,  leur  appli- 
cation en  fonderie  constitue  une  nouveaute.  Ces  cabestans 
peuvent  cependant  rendre  de  grand  services  pour  retirer 
les  trucks  charges  de  moules  ou  de  pieces  des  fours,  pour 
l'amenee  de  ces  trucks  aux  ateliers  d'ebarbage,  aux  maga- 
sins,  etc. 

Machine  a  percer  servant  a  determiner  la  durete  des  fontes 
et,  par  suite,  leur  plus  ou  moins  grande  facilite  d'usi- 
nage.  —  Giesserei  Fevrier  1922. 

Jusqu'a  present,  on  n'a  guere  mesure  la  durete  des  me- 
taux que  par  des  essais  a  la  bille.  Cet  essai  n'est  pas  toujours 
concluant  quand  on  vent  se  rendre  compte  de  la  facilite 
plus  ou  moins  grande  d'usinage  des  metaux  et  des  fontes 
en  particulier.  La  relation  du  nombre  de  tours  obtenus  avec 
un  foret  et  la  profondeur  du  trou  obtenu  dans  des  condi- 
tions bien  determinees  donnent  une  indication  plus  exacte. 
L'auteur  examine  a  ce  propos  l'influence  de  la  teneur  en 
plomb  sur  la  facilite  d'usinage  d'un  laiton,  l'influence  de 
la  teneur  en  silicium  sur  la  facon  dont  une  fonte  se  laisse 
travailler,  l'influence  de  la  vitesse  de  refroidissement  sur 
la  durete  d'une  fonte  mesuree  a  la  bille  et  sur  son  «  usi- 
nabilit6  ». 
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Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie 

et  des  Industries  qui  s'y  rattachent 

Siege  Social:  121,  %ie  Lafayette,  121.  —  PARIS  (10') 


Les  reunions  ont  lieu  le  2e  dimanche  de  chaque  mois  a  2  h.  30, 
a  l'Hdtel  des  Chambres  Syndicates,  10,  rue  de  Lancry,  Paris. 


Permanence:  lundi,  mercredi, 
vendredi  de  6  a  7  h.  du  soir. 


Reunion  mensuelle  du  14  mars  1922. 

La  seance  est  ouverte  a  2  h.  35  sous  la  presidence  de 
M.  Dady,  Vice-President. 

Au  Bureau,  MM.  Bajol,  Callede,  Deville-Velloz, 
Rudler,  Stahl,  Tourneur  et  Waelkens. 

M.  Dady  apprend  a  l'assemblee  que  M.  Lardin  est  souf- 
frant.  Tous  les  membres  s'associeront  aux  vceux  de  prompt 
retablissement  exprimes  par  le  Conseil,  au  nom  de  l'Amicale, 
a  son  devoue  President. 

Puis,  M.  Dady  donne  un  compte  rendu  du  banquet  du 
4  mars  a  l'Hotel  Moderne,  et  adresse  a  nouveau  toutes  les 
felicitations  de  l'Amicale  aux  devoues  organisateurs  de  notre 
fete  annuelle,  et  en  particulier  a  MM.  Claudius  Mellier, 
President  de  la  Commission  des  Fetes,  et  Edouard  Tourneur, 
notre  Secretaire  general. 

On  donne  lecture  du  proces- verbal  de  la  seance  de  fevrier, 
qui  est  adopte  sans  modification. 

Le  President  fait  part  ensuite  des  nouvelles  adhesions  et 
presente  en  premiere  lecture  : 

Comme  membres  donateurs  : 
M.  Emile  Ramas,  Administrateur-Directeur  de  la  Societe 
Francaise  Metallurgique  (precedes  Griffin)  2,  rue  de  Cons- 
tantinople, a  Paris,  presente  par  le  Conseil. 

Comme  membres  honoraires  : 

M.  H.  Sandre,  Administrateur-delegue  de  la  Societe 
Metallurgique  du  Perigord,  43,  rue  de  Clichy,  a  Paris,  pre- 
sente par  le  Conseil, 

M.  Montellier  Victor,  matieres  premieres  et  petit 
materiel  de  fonderie,  20,  rue  Pascal  a  Paris,  presente  par  le 
Conseil. 

Comme  membres  titulaircs  : 
MM.  Baert   (Pierre),   contremaitre  de  fonderie,   64,  rue 
Daubresse-Mauviez,  a  Mons-en-Baroeul  (Nord),  pre- 
sente par  MM.  Tourneur  et  Gallois. 

Bonithon  (Frederic),  sous-directeur  des  Fonderies 
Arthur  Martin,  23,  avenue  Danton,  a  Revin  (Arden- 
nes), presente  par  MM.  Hermanjat  et  Tourneur. 

Costes  (Lucien),  agent  technique  de  materiel  de  fon- 
derie a  la  Societe  Parisienne  d'Equipements  metal- 
lurgiques  et  miniers,  21,  rue  d'Armaille,  Paris, 
presente  par  MM.  Dady  et  Tourneur. 

Devillers  (Julien-Joseph),  chef  de  fonderies  aux 
Acieries  de  Paris  et  d'Outreau,  173,  avenue 
Wilson,  a  la  Plaine  Saint-Denis  (Seine),  presente 
par  MM.  Durieux  et  Cape. 

Demevrat  Pierre,  contremaitre  de  modelage,  2,  rue 
des  Entrepreneurs,  a  Saint-Ouen  (Seine),  presente 
par  MM.  Deville-Velloz  et  Lardin. 

Dupont  Albert-Emile,  chef  modeleur-mecanicien  aux 
Usines  Renault,  82,  rue  Chardon-Lagache,  a  Paris, 
presente  par  MM.  Richen  et  Lecotte. 

Gohard  Henri,  chef  du  service  des  etudes,  Etab. 
Blanchaud,  8,  rue  de  TAube,  a  Bois-Colombes 
(Seine),  presente  par  MM.  Frederic  Jules  et  Leon. 

Guillaumk  Charles,  ingenieur  de  fonderie,  21,  rue  du 
Gard  a  Signy-le-Petit  (Aidennes),  presente  par  MM. 
Rous  et  Destombes. 

Lexa  (Edouard),  contremaitre  aux  fonderies  Peugeot 
a  Sochaux  (Doubs),  presents  par  MM.  Hermant  et 
Chouzy. 


MM.  Martin  (Paul),  ingenieur  A.  et  M.  directeur  des  fon- 
deries de  la  Societe  Metallurgique  de  Sedan,  boule- 
vard Chanzy,  a  Torcy-Sedan  (Ardennes),  presente 
par  MM.  Mortier  et  Lardin. 
Thomas  (Leon-Louis),  A.  et  M.  directeur  des  Usines 
Piat,  a  Soissons,  19,  avenue  de  la  Gare  a  Soissons, 
presente  par  MM.  Lardin  et  Mellier. 
Sont  ensuite  presentes  en  deuxieme  lecture  et  admis 
dans  notre  association  : 

Comme  membres  honoraires  : 

MM.  Leon  Dispa,  fondeur. 

Etablissements   Teisset-Rose   et  Brault,  fonderies 

et  constructions  mecaniques. 
Vaillant  freres,  fondeurs  (cuivreries  pour  le  batiment) . 
Boucher  Camille,  modeleur-mecanicien 

Comme  membres  titulaires  : 

MM.  Beaujard  (Georges),  contremaitre  de  modelage. 

Beuvelot  (Henri),  chef  de  service  de  modelage.^ 

Bocahut  (Henri),  chef  de  verification. 

Bombardier  (Fernand),  chef  de  service  de  fonderies. 

Chopin  (Gaston),  ingenieur  A.  et  M.  chef  de  fonderie. 

Collignon  (Victor),  contremaitre  de  fonderie. 

Daine  (Adolphe),  contremaitre  de  fonderie. 

Delalain  (Clodomir),  contremaitre  de  service  de  pla- 
ques-modeles. 

Enius  (Gaston),  contremaitre  de  fonderie. 

Fillieux  (Albert),  agent  technique  de  fonderie. 

Gresillon  (Charles),  contremaitre  de  fonderie. 

Guyader  (Rene),  contremaitre  de  fonderie. 

Lamy  (Louis),  contremaitre  de  fonderie. 

Loiseau  (Pierre) ,  ingenieur  A.  etM.  directeur  de  fonderie. 

Moroge  (Julien),  chef  de  moulage. 

Olivier  (Alfred),  contremaitre  de  fonderie. 

Rousset  (Henri),  ingenieur  A.  et  M.  chef  de  fabrication. 

Troly  (Louis,  Theodore),  contremaitre  de  fonderie. 

Vailleau  (Fiacre),  contremaitre  de  moulage. 

Valois  (Eugene),  chef  de  fonderie. 
Une  conference  devait  suivre  cette  reunion,  mais  le  confe- 
rencier  ayant  ete  empeche,  cette  causerie  est  reportee  a  la 
prochaine  reunion,  en  Avril. 

M.  Tourneur  fait  part  du  deces  d'un  camarade  :  M.  Ces- 
selin,  contremaitre  de  fonderie  a  La  Ferte  Bernard  (Sarthe), 
et  annonce  que  l'avis  de  deeds  habituel  sera  envoye  aux 
societaires. 

L'ordre  du  jour  etant  epuise,  la  seance  est  levee  a  17  h.  10. 

Cotisation  1922. 

Les  societaires  sont  instamment  invites  a  faire  parvenir 
a  M.  Tourneur,  121,  rue  La  Fayette  a  Paris,  le  montant  de 
leur  cotisation  de  1922,  francs  24,  de  preference  par  mandat- 
carte,  afin  d'eviter  tout  derangement  pour  toucher  a  la 
Poste  les  mandats  ordinaires.  Les  cheques  sont  acceptes. 

Deces  de  M.  Cesselin. 

II  est  rappele  qu'il  n'est  pas  envoye  de  recu,  le  talon  des 
mandats  constituant,  le  cas  echeant,  une  preuve  suffisante 
de  reglement  et  permettant  toute  recherche. 

Sur  les  feuilles  speciales  de  comptes,  le  deces  de  M.  Cesse- 
lin sera  porte  au  N°  20,  apres  le  deces  de  M.  Dussault.  Pour  ce 
deces  egalement,  les  societaires  en  retard  sont  pries  de  faire 
parvenir  leur  versement  de  3  fr.  50  et  de  rester  constamment 
a  jour. 
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LES  CONFERENCES  de  L ASSOCIATION  AMICALE  et  MUTUELLE  de  FONDERIE 


Fours  de  fusion  pour  metaux  non  ferreux 

par  M.  J.-M.  ROUZIER,  Ingenieur  des  Arts  et  Metiers. 


L'art  de  la  fonderie  remonte  a  la  plus  haute  antiquite, 
et  il  ne  sera  pas  superflu  de  faire  a  son  sujet  quelques  lignes 
d'historique. 

Les  Grecs  et  les  Romains  coulaient  en  bronze  leurs  outils, 
leurs  instruments  agricoles,  leurs  armes,  leurs  bijoux,  leurs 
monnaies  et  surtout  leurs  statues. 

Comment?  la  est  le  mystere,  car  si  nous  connaissons 
quelques-uns  de  leurs  alliages,  nous  n'avons  par  contre 
aucune  indication  sur  leurs  proc£des  qu'ils  ne  decrivaient 
pas  et  dont  il  ne  reste  aucune  trace.  Le  champ  des  hypotheses 
est  toutefois  suf fisamment  limite  pour  qu'il  nous  soit  permis 
de  dire  avec  certitude  que,  non  seulement  ils  fondaient  au 
bois,  et  pour  cause,  mais  dans  des  fours  du  type  a  reverbere. 

Vers  le  cinquiqme  ou  le  sixieme  siecle,  les  Chretiens 
creerent  les  fonderies  de  cloches,  simple  variante  du  procede 
de  moulage  en  cire  perdue,  employe  precedemment  pour 
les  statues. 

Plus  tard  encore,  entre  1300  et  1400,  une  nouvelle  branche 
de  la  fonderie  vit  le  jour,  la  fonderie  de  canons  et  des  pieces 
d'artillerie.  Fusion  toujours  au  bois,  dans  des  fours  a  rever- 
bere, reproduction  des  fours  antiques. 

Puis,  jusqu'a  la  fin  du  dix-huitieme  siecle,  l'art  du 
fondeur  reste  stationnaire  jusqu'a  la  fabrication  du  laiton 
qui  nous  conduit  a  la  periode  contemporaine. 

Dans  l'examen  forcement  abrege  que  nous  impose  le 
cadre  du  present  expose,  nous  nous  bornerons  a  l'etude  des 
differents  types  de  fours  de  fusion  employes  jusqu'a  ce 
jour  et  nous  diviserons  ces  fours  en  deux  classes  : 

i°  Les  fours  a  reverbere  que  nous  rappellerons  succinc- 
tement  ; 

20  Les  fours  a  creusets  dont  nous  nous  proposons  de 
parler  plus  amplement. 

1°  FOURS    A  REVERBERE 

Ces  fours,  g6neralement  a  tirage  naturel,  sont  restes  a 
peu  de  chose  pres  ceux  qu'employaient  nos  ancetres. 

Leur  grande  capacite,  leurs  dipositions  rudimentaires, 
leur  principe  mgme  d'ou  resulte  une  trds  grande  surface  de 
contact  entre  le  metal  et  les  flammes,  c'est-a-dire  une  forte 
perte  au  feu,  paraissent  les  designer  plutot  pour  les  grosses 
fonderies  d'affinage  et  parmi  celles-ci,  pour  celles  traitant 
des  residus  impurs,  c'est-a-dire  relativement  de  peu  de 
valeur.  - 

Ils  sont  generalemcnt  constitues  par  un  foyer  a  grille 
duquel  les  flammes  s'echappent  pour  venir  chauffer  dans 
un  compartiment  voisin  a  sole  appropriee,  par  contact 
direct  et  par  le  rayonnement  des  parois,  le  m6tal  introduit. 


La  sole  de  ce  compartiment  est  ronde  ou  ovale  et  celui-ci 
comporte,  places  a  hauteur  convenable,  la  porte  de  char- 
gement  et  de  manoeuvre  et  le  trou  de  coulee.  Les  gaz  brules 
s'echappent  de  ce  compartiment  dans  la  chemin£e  ou  leur 
tirage  est  regie  par  un  registre  approprie. 

Comme  dit,  ces  fours  sont,  avec  quelques  ameliorations 
il  est  vrai,  les  appareils  primitifs  que  nous  chauffons  main- 
tenant  a  la  houille  ou  au  coke,  ou  meme,  comme  dans 
plusieurs  usines  de  la  Russie  d'avant  guerre,  aux  huiles 
lourdes,  mazouts,  huiles  de  schiste  et  de  houille,  ou  meme 
au  petrole  brut. 

II  convient  toutefois  de  rattacher  a  la  classe  des  fours 
a  r6verbere,  puisque  ceux-ci  sont,  par  definition,  des  fours 
sans  creusets,  les  appareils  mobiles  dits  fours-tambours  de 
conception  americaine  ou  allemande,  avec  bruleurs  a  huiles 
lourdes,  la  pulverisation  de  celles-ci  etant  operee  soit  par 
un  jet  de  vapeur,  soit  par  Fair  injecte  sous  pression. 

Les  fours-tambours  sont  constitues  par  un  cylindre  hori- 
zontal en  tole  garni  d'un  revetement  refractaire  et  reposant 
sur  deux  tourillons  qui  passent  par  son  axe.  Dans  l'un  des 
tourillons,  vient  le  bruleur  pulverisateur,  l'autre  etant 
reserve  pour  les  commandes  de  mouvement.  Une  ouverture 
pratiquee  a  la  partie  superieure  du  cyhndre  sert  a  la  fois 
pour  le  chargement  et  pour  la  coulee  du  metal. 

Comme  les  fours  a  reverbere  fixes,  les  fours-tambours 
sont  certainement  la  simplicite  meme  et  ils  ont  les  qualites 
des  appareils  simples  :  robustesse,  commodite  des  ma- 
noeuvres et  meme  rapidite  de  fusion...  quand  le  bruleur  ne 
s'encrasse  pas  ou  ne  bave  pas  par  suite  de  dereglage  ou  de 
toute  autre  cause.  Mais  par  contre,  et  c'est  ici  le  cas  de  le 
dire,  ils  ont  aussi  les  defauts  de  leurs  qualites,  grande  con- 
sommation  de  combustible  et  surtout  perte  au  feu  exag6ree 
par  suite  de  l'oxydation  tres  forte  que  donne  le  contact 
direct  du  metal  avec  des  flammes  deja  oxydantes  par  leur 
essence  meme,  puisqu'a  l'air  secondaire,  necessaire  a  la 
combustion  de  l'huile,  s'ajoute  l'afflux  d'air  primaire  sous 
pression  indispensable  a  la  pulverisation. 

Aussi,  est-il  bien  difficile  sinon  impossible  de  faire  avec 
ces  fours  un  metal  titre  quelconque  et,  comme  dit,  leur 
usage  est  surtout  indiqu6  pour  les  fonderies  d'affinage  et 
plus  particulierement  pour  celles  partant  de  metaux  de  peu 
de  valeur. 

2°  FOURS   A  CREUSETS 

Cette  seconde  categorie  de  fours  s'imposait  done  et,  en 
la  traitant,  une  question  se  pose  immediatement  a  l'esprit. 
Pourquoi  fondre  dans  des  creusets  puisqu'on  peut  le 
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faire  sur  sole,  et  pourquoi  dans  des  creusets  en  plombagine, 
matiere  couteuse?  La  reponse  est  dans  les  critiques  memes 
enonc6es  plus  haut  sur  les  fours  a  reverbere.  On  fond  dans 
des  creusets  pour  reduire  de  facon  sensible  les  pertes  par 
oxydation  et  pour  obtenir  en  outre  de  ce  fait  un  metal  de 
qualite  superieure  et  parfaitement  propre  au  moulage. 

On  fond  dans  des  creusets  en  plombagine,  parce  que  ceux- 
ci  sont  d'abord  moins  fragiles,  parce  que  moins  sensibles 
aux  variations  de  temperature,  et  de  duree  bien  plus  grande 
que  les  creusets  en  terre  et  encore,  parce  que  les  creusets 
en  plombagine  sont  moins  poreux,  c'est-a-dire  qu'ils  s'oppo- 
sent  presque  completement  au  passage  des  gaz  de  la  com- 
bustion. En  outre,  la  capacite  des  creusets  en  terre  est 
limitee  a  cent  kilos,  tandis  que  les  creusets  en  plombagine 
se  font  pratiquement  jusqu'a  600  kilos. 

II  est  d'ailleurs  facile,  par  un  calcul  bien  simple,  de  se 
rendre  compte  de  l'interet  qu'on  a,  meme  sans  consideration 
de  la  qualite  du  metal  et  de  l'economie  de  combustible,  a 
employer  des  fours  avec  creusets  en  plombagine. 

Dans  les  fours-tambours,  la  perte  au  feu  se  chiffre  tres 
frequemment  par  huit  et  meme  dix  pour  cent  du  poids  du 
metal  charge. 

Dans  les  fours  a  creusets,  on  fait  en  moyenne  1  1  /2  a 
2  %de  perte,  soit  une  difference  d'au  moins  6  %  en  faveur 
de  ces  derniers. 

En  tablant  sur  de  la  mitraille  de  bronze  a  2  fr.  50  le  kilo, 
il  en  resulte  done  pour  cent  kilos  de  metal  charge,  une  eco- 
nomic de  2,50x6=15  francs. 

Par  contre,  un  creuset  en  plombagine  valant  environ 
40  francs  les  100  points  (c'est-a-dire  les  100  kilos  de  conte- 
nance  en  bronze),  et  donnant  en  moyenne  20  fontes,  la 
depense  supplementaire  par  100  kilos  de  bronze  fondu  est, 
du  fait  de  l'emploi  des  creusets,  de  40    20  =  2  francs. 

II  en  resulte  done  que,  toutes  autres  choses  egales,  on 
gagne  avec  l'emploi  des  creusets  en  plombagine  15 — 2  =  13  fr. 
par  100  kilos  de  bronze  fondu. 

L'economie  serait  sensiblement  la  meme  pour  du  cuivre 
rouge  et  bien  plus  grande  encore  pour  du  laiton  ou  de  l'alu- 
minium,  en  supposant  qu'il  soit  pratiquement  possible  de 
traitor  ces  derniers  dans  les  fours-tambours. 

Les  fours  a  creusets  se  divisent  eux-memes  en  deux  classes 
bien  distinctes. 

Les  fours  fixes  ou  fours  potagers  ; 

Les  fours  basculants. 

3°  FOURS  POTAGERS 

II  est  a  peine  besoin  de  les  decrire.  Ce  sont  les  fours  qu'on 
voit  encore  dans  la  plupart  des  fonderies. 

Une  simple  gaine  cylindrique  ou  carree  avec  un  revete- 
mcnt  en  r6fractaire,  une  grille  a  la  base  et  un  carneau  a  la 
partie  superieure  pour  l'evacuation  des  gaz  a  la  cheminee. 
lis  sont  generalement  groupes  par  deux,  six  011  huit,  souvent 
a  tirago  naturel,  parfois  a  tirage  force,  e'est  a-dire  souffles 
an  ventdlateur.  Le  cendrier  d6bouche  dans  une  galerie  en 
sous-sol,  permettant  le  decrassage  des  grilles  et  les  fours 


eux-memes  sont,  ou  bien  au  ras  du  sol  de  l'usine,  ou  bien 
a  faible  saillie. 

Le  creuset  repose  sur  un  fromage  qui  s'appuie  lui-meme 
sur  la  grille. 

Ces  fours  ont  l'avantage  d'etre  de  construction  tres 
simple  et  pourtant  peu  couteuse  dans  les  cas  tout  au  moins 
ou  Ton  possede  dejn.  une  cheminee  appropriee,  mais  ils 
presentent  un  grand  nombre  d'inconvenients  : 

D'abord,  l'extraction  du  creuset  hofs  du  four  est  une 
manoeuvre  plus  ou  moins  penible  et  son  transport  vers  les 
moules  presente  certains  dangers,  surtoiit  vers  la  fin  de  son 
service,  ou  il  peut  se  percer  ou  meme  se  casser. 

De  plus,  le  refroidissement  repete  de  ce  creuset  est  une 
cause  d'alteration  et  de  perte  de  combustible  et  de  temps, 
puisqu'il  faut  rechauffer  le  creuset  apres  chaque  remise 
au  feu. 

Enfin,  la  capacite  de  ces  creusets  est  limitee,  car  on  ne 
manoeuvre  guere  des  creusets  de  plus  de  100  kilos. 

Pour  attenuer  ces  inconvenients  et  accroitre  la  production, 
on  a  cree  les  fours  basculants. 

FOURS  BASCULANTS 

Ceux-ci  constituent  autant  de  types  que  de  constructeurs 
et  il  nous  parait  de  ce  fait  bien  plus  rationnel  de  les  classer 
suivant  la  nature  du  combustible  employe,  huile  ou  coke, 
plutot  que  suivant  leurs  dispositions. 

Un  mot  d'abord  des  combustibles  eux-memes. 

II  semble  qu'il  y  a  quelques  annees  a  peine,  alors  que  le 
coke  etait  rare  et  qu'il  fallait  par  consequent  menager,  non 
pas  des  stocks  helas  inexistants,  mais  des  arrivages  proble- 
matiques  et  une  production  reduite,  on  se  soit  tourne  vers 
les  huiles  lourdes,  encore  bien  peu  employees  en  France, 
comme  vers  le  combustible  sauveur.  Sans  doute  la  poussee 
officielle  n'etait  pas  etrangere  a  cet  engouement  et  nous 
devons  reconnaitre  que  e'etait  alors  un  devoir  d'employer 
l'huile  lorsqu'on  le  pouvait  plutot  que  le  coke,  car  le  dese- 
quilibre  existant  entre  les  disponibilites  et  les  consomma- 
tions  en  huile  et  en  coke,  rendait  necessaire  cette  orientation. 

Cette  orientation  etait-elle  techniquement  justifiee  pour 
les  seuls  fours  de  fusion  a  metaux  non  ferreux  tout  au  moins  ? 

En  d'autres  termes,  abstraction  faite  des  n'ecessitcs 
patriotiques  d' alors,  etait-il,  est-il  avantageux  et  interessant 
de  fondre  les  cuivre,  aluminium  et  leurs  alliages  aux  huiles 
lourdes  plutot  qu'au  coke  ?  La  chose  nous  parait  pour  le 
moins  douteuse  malgre  certaines  opinions  et  nous  n'en  vou- 
drions  pour  preuve  que  le  retour  au  coke  de  bon  nombre  de 
fonderies  de  bronze  et  d'aluminium  qui  employaient  l'huile 
depuis  la  guerre  et  qui,  ayant  a  nouveau  leur  libre  choix, 
reviennent  apres  experience  faite  a  leurs  premieres  amours. 

Oui,  nous  le  savons,  beaucoup  de  ceux-ci  en  ont  assez  des 
carburateurs  qui,  parfaits  sur  le  papier,  s'encrassent  et 
bavent,  multipliant  ainsiles  arrets  intenipestifs  ctles  ennuis. 
Mais,  sont-ce  la  les  seules  raisons  de  cette  disaffection? 
Nous  ne  le  pensons  pas,  car,  si  uos  reuseignements  sont 
exacts,  le  cout  en  combustible  doit  etre  superieur  a  celui 
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du  coke  puisqu'en  moyenne  100  kilos  de  bronze  fondu 
necessitent  : 

13  kilos  environ  d'huile  a  48  fr.  50  les  100  kil.  =  6  fr.  30 

ou 

22  kilos  environ  de  coke  a  15  fr.    »  les  100  kil.  =  3  fr.  30 
d'ou  un  avantage  sensiblement  du  simple  au  double  en 
faveur  du  coke. 

De  plus,  et  comme  dit  plus  haut,  malgre  les  facilites  de 
reglage  de  la  carburation,  il  demeure  que  dans  les  bruleurs 
a  huile  lourde  il  faut  non  seulement  autant  d'air  secondaire 
que  dans  les  fours  au  coke,  mais  encore  un  supplement  sous 
forme  d'air  primaire  necessaire  a  la  pulverisation  de  1'huile, 
condition  indispensable  a  une  bonne  carburation. 

D'ou,  toutes  choses  dgales,  un  milieu  plus  favorable  a 
l'oxydation  que  dans  les  fours  au  coke  ou  l'arriv6e  d'air 
peut  etre  strictement  limitee  aux  exigences  de  la  combustion. 

Telles  sont  les  raisons  qui  nous  font  preferer,  avec  la 
plupart  des  fondeurs,  et  pour  les  fusions  de  cuivre,  alumi- 
nium et  alliages,  les  fours  au  coke  aux  fours  a  huile,  main- 
tenant  que  Ton  peut  avoir  aussi  facilement  du  coke  que  de 
1'huile. 

Quelques  mots  des  uns  et  des  autres. 

40  FOURS  A  HUIt.E 

D'une  facon  generale,  ces  fours  se  composent  d'un  corps 
principal  cylindrique  en  tole  garni  interieurement  de  refrac- 
taire.  Le  creuset  repose  sur  le  fromage  qui  repose  lui-meme 
sur  le  fond.  Une  ceinture  en  fer  plat,  rivee  sur  la  t61e,  porte 
les  tourillons  d'oscillation.  Le  four  bascule  a  l'aide  d'un  mdu- 
vement  par  roue  et  vis  sans  fin,  la  manoeuvre  etant  gene- 
ralement  aidee  par  Taction  de  contrepoids  destines  a  compen- 
ser  le  desequilibrage  du  four. 

Le  bruleur  penetre  dans  le  four,  relie  a  la  fois  a  la  tuyau- 
terie  d'huile  et  a  la  conduite  de  vent,  soit  par  des  joints 
amovibles  permettant  le  basculement,  grace  a  un  demontage 
rapide,  soit  par  des  tuyaux  flexibles. 

Les  variantes  dans  les  fours  a  huile-  consistent  plutot 
dans  la  conception  des  bruleurs  et  dans  leur  mode  d'adap- 
tation  sur  les  fours. 

A  1'origine,  les  bruleurs  6taient  simplement  composes 
d'un  tuyau  ds  diametre  en  rapport  avec  le  debit  d'air  de- 
mande,  au  centre  duquel  passait  un  tuyau  de  diametre 
beaucoup  plus  faible  par  ou  se  faisait  l'arrivee  d'huile.  Les 
debits  d'air  et  d'huile  6taient  regies  par  des  robinets  places 
a  distance  convenable  des  bruleurs. 

Dans  ces  bruleurs,  la  pulvdrisation  de  1'huile  etait  impar- 
faite  et  partant  la  carburation  incomplete,  d'ou  l'idee  de 
pulveriser  au  prealable  1'huile  sous  une  pression  plus  elevee, 
puis  de  la  bruler  a  l'aide  d'air  secondaire  a  plus  faible  pression. 

Tous  les  bruleurs  parus  depuis  derivent  de  ce  principe, 
et  ils  ont  etc  suffisamment  decrits  pour  qu'il  soit  inutile  de 
le  faire  ici.  Retenons  simplement  que  l'air  est  injecte,  soit 
par  un  tuyau  central,  soit  tangentiellement  au  jet  d'huile 
et  le  melange  re^oit  a  sa  sortie  l'air  secondaire  qui  assure 
la  combustion,  soit  directement  dans  le  foyer  du  four,  sort 


dans  un  r6servoir  approprie  d'ou  il  penetre  ensnite  dans 
le  four. 

La  difficultc  dans  tout  cela  est  de  faire  a  la  fois  un  appa- 
reil  assez  peu  complique  pour  que  son  fonctionnemcnt  soit 
regulier  et  qu'il  ne  s'echauffe  pas  et  assez  perfectionnd  pour 
6viter  un  debit  exagere  d'huile  et  d'air  avec  une  pulveri- 
sation incomplete. 

II  nous  parait  y  avoir  encore  beaucoup  a  faire  dans  cctte 
voie. 

Quant  a  l'adaptation  des  bruleurs  sur  les  fours,  certains 
ont  pense  devoir  les  placer  au  haut  du  four,  les  flammes 
descendant  d'abord  pour  remonter  ensuite  et  venir  en 
contact  avec  le  creuset.  Cette  disposition  exige'que  les  bru- 
leurs produisent  des  flammes  longues  de  facon  a  eviter  des 
depots  d'hydrocarbures  sur  les  creusets,  mais  cette  condition 
remplie,  Tutilisation  de  la  chaleur  developpee  par  la  com- 
bustion est  certainement  bien  faite. 

Dans  d'autres  cas,  les  flammes  sont  dirigees  de  bas  en 
haut,  ou  bien  tangentiellement  au  creuset,  ou  encore  obli- 
quement. 

II  semble,  selon  une  opinion  autorisee,  que  la  meilleure 
orientation  consisterait  a  obtenir  des  flammes  un  choc  vibra- 
toire  generateur  de  chaleur  et  que  cette  exigence  devrait 
conduire  a  une  forme  cylindrique  presentant  une  partie 
plate,  de  facon  a  permettre  aux  flammes,  dirigees  d'abord 
tangentiellement,  de  venir  buter  ensuite  contre  la  partie 
plate,  d'ou  la  vibration  recherchee  et.  l'cpanouissement 
efficace  autour  du  creuset. 

FOURS  AU  COKE 

Nous  ne  ferons  pas  en  detail  Thistorique  pas  plus  que  la 
description  des  divers  fours  basculants  au  coke. 

Comme  les  fours  a  huile,  ils  sont  tous  constitues  par  une 
enveloppe  en  tole  a  l'interieur  de  laquelle  se  place  une 
garniture  refractaire  destinee  a  la  proteger.  Une  armature 
rivee  sur  la  tole  supporte  les  deux  tourillons  d'oscillation, 
permettant  le  basculement  pour  la  coulee,  ce  basculement 
etant  opere  a  l'aide  d'un  mouvement  par  roue  et  vis  sans 
fin.  Le  creuset,  toujours  en  plombagine  convenablement 
cale.  est  supporte  par  un  fromage  qui  repose  ici  aussi  sur 
une  traverse  appuyee  sur  la  bas  du  four. 

A  la  partie  inferieure  du  four  est  la  grille  constituee  parfois 
par  des  plaques  en  fonte,  plus  souvent  par  des  barreaux 
d'acier  separes,  ce  qui  nous  semble  mieux. 

Ces  fours  sont  generalement  cylindriques  ou  carres.  Quelle 
forme  est-elle  preferable?  Sans  doute,  au  premier  examen, 
la  forme  cylindrique  parait  plus  rationnelle.  Le  creuset  est 
rond,  quoi  de  plus  naturel  que  de  l'entourer  d'une  garniture 
egalement  ronde  placee  le  plus  pres  possible  de  lui.  Mais  la 
est  precisement  le  point  faible  :  la  necessite  de  disposer  le 
coke  autour  du  creuset  meme  et  d'employer  le  coke  le  moins 
menu  possible  pour  limiter  le  concassage  et  partant  les 
pertes,  fait,  qu'en  pratique,  on  doit  laisser  entre  le  creuset 
et  la  brique  quelque  dix  a  douze  centimetres,  e'est-a-dire 
une  distance  un  peu  grande 


164 


LA  FONDERIE  MODERNE 


Mai  1922 


De  plus,  au  point  de  vue  des  rechanges,  il  est  certainement 
moins  facile  de  s' appro visionner  a  n'importe  quel  moment 
et  d'employer  des  briques  pour  garnitures  cylindriques  de 
diametres  toujours  tres  variables,  que  des  briques  normales 
pour  garnitures  a  section  carree.  Et  cette  double  conside- 
ration d'ordre  plutot  pratique  nous  fait  preferer  les  fours 
carres  dont  les  angles  sont,  il  est  vrai,  un  peu  61oignes  du 
creuset,  mais  ou,  par  contre,  le  milieu  des  cotes  peut  etre 
prevu  a  deux  ou  trois  centimetres  a  peine  de  lui,  les  coins 
etant  alors  les  logements  tout  indiques  pour  le  combustible 
qui  peut  y  etre  pique  tres  commodement. 

Les  fours  basculants  sont  toujours  souffles,  ce  qui  leur 
permet  des  fusions  plus  rapides  que  les  fours  potagers. 

L'air  arrive  generalement  dans  le  cendrier  d'ou  il  passe  a 
travers  la  grille  pour  effectuer  la  combustion  du  coke.  II 
convient  dans  ce  cas  de  disposer  l'arrivee  d'air  au  cendrier 
pour  que  celle-ci  ne  puisse  etre  obstruee  ni  par  les  cendres, 
ni  par  les  chutes  possibles  du  metal. 

Parfois  aussi,  l'air  arrive  directement  dans  le  combus- 
tible lui-meme  par  des  trous  pratiques  dans  la  garniture. 
Cette  disposition  offre  l'avantage  de  rendie  l'arrivee  d'air 
independante  de  l'etat  d'encrassage  de  la  grille.  Par  contre, 
celle-ci  n'est  pas  alors  refroidie  par  la  circulation  d'air.  On 
la  supprime  parfois  dans  ce  cas,  il  est  vrai,  en  la  remplacant 
par  une  dalle  refractaire.  Cette  disposition  assez  pratique 
pour  les  fours  a  creusets  de  faible  volume,  ne  nous  parait 
pas  sans  inconvenients  pour  les  grandes  capacites  en  cas  de 
rupture  brusque  du  creuset.  II  est  bon  en  effet  dans  ce  cas 
que  la  partie  inferieure  du  four  soit  etudiee  pour  permettre  de 
recueillir  facilement  le  metal  qui  tombe  et  les  cendriers  de 
forme  et  de  volume  appropries  sont  alors  assez  indiques. 

De  toutes  facons,  il  semble  que,  pour  la  plupart,  les  fours 
au  coke  utilisent  du  vent  froid,  ce  qui  est  regrettable  d'abord 
a  cause  de  la  depense  en  combustible  et  ensuite  a  cause  de 
Fusure  des  garnitures  et  des  creusets  dont  la  bonne  tenue, 
alors  qu'ils  sont  portes  au  rouge,  s'accommode  assez  mal  de 
cet  afflux  d'air  froid.  Un  tres  petit  nombre,  par  contre, 
rechauffent  tres  opportunement  cet  air  en  le  faisant  circuler 
au  prealable  autour  du  four,  et  cette  facon  tres  judicieuse 
de  recup6rer  ainsi  les  calories  perdues  par  celui-ci,  procure 
une  economie  appreciable  de  combustible,  de  creusets  et  de 
garnitures.  Nous  ne  saurions  done  trop  recommander  cette 
recuperation  dans  le  cas  des  fours  de  fusion. 

Pour  reduire  le  nombre  de  chargements  du  metal  et  aug- 
menter  en  quelque  sorte  la  capacite  de  rechauffage  du  creu- 
set, on  emploie  des  rehausses.  Les  gaz  chauds  passent  par 
des  trous  prevus  dans  ces  rehausses,  ce  qui  active  singulie- 
rement  la  fusion  du  metal  charge  et  economisele  combustible. 
L'emploi  des  rehausses  ne  presente  done  que  des  avantages, 
surtout  si  on  utilise  pour  celles-ci  les  creusets  usages  scies 
l  km Uur  convenablc.  II  convient  toutefois,  contrairement 
aux  dispositions  de  certains  fours,  que  la  rehausse  n'empeche 
pas  le  chargement  du  combustible,  si  ce  cbargement  est 
necessaire  au  cours  de  la  fusion. 

Dans  tout  ce  qui  pr6cede  et  lorsqu'il  s'agit  de  faire  choix 
d'un  type  d'appareil,  il  convient  de  bien  se  penetrer  qu'un 


four  de  fusion  est,  par  son  essence  meme,  un  appareil  brutal 
dans  lequel  la  mecanique  doit  etre  r6duite  au  strict  indispen- 
sable. II  ne  s'ensuit  pas  qu'il  doive  etre  traite  brutalement 
ou  entretenu  negligemment,  bien  au  contraire,  mais,  il  faut 
se  garder  d'assimiler  un  four  a  une  machine-outil  par  exemple 
qui  doit  etre  protegee  et  graissee  frequemment  et  e'est 
pourquoi  on  doit  se  garder  des  appareils  compliques,  a 
engrenages  multiples,  a  articulations  repetees,  causes  pos- 
sibles de  deterioration  et  de  mise  hors  de  service 

C'est  en  nous  inspirant  des  principes  exposes  dans  cette 
note  forcement  abregee,  et  en  nous  efforcant  de  tenir  compte 
des  inconvenients  des  differents  appareils  employes,  que 
nous  avons  concu  les  fours  basculants,  qui  reunissent  dans 
un  meme  appareil  tout  a  la  fois  les  avantages  dus  a  : 

i°  La  recuperation  des  calories  perdues  par  ]e  rechauffage 
prealable  de  l'air  d'alimentation  ; 

20  L'arrivage  par  une  grille  et  par  la  garniture,  de  l'air 
rechauffe  ; 

30  Le  parfait  equilibrage  du  four,  e'est-a-dire  la  suppres- 
sion des  chaines  ct  des  contrepoids,  et  la  libre  circulation 
autour  du  four  ; 

40  L'installation  simplifiee  et  ne  necessitant  aucune 
maconnerie  ni  aucun  scellement  ; 

5°  La  reduction  au  minimum  de  la  main-d'eeuvre. 

Nous  n'avons  pas  la  pretention  de  presenter  ces  fours 
comme  des  appareils  parfaits,  la  perfection  technique  est 
un  mythe  et  toute  l'ambition  du  technicien  doit  se  borner 
a  tendre  vers  elle  sans  jamais  y  pretendre. 

Tout  au  plus  convient-il  peut-etre  de  les  consid6rer  comme 
un  progres  dans  le  genre,  comme  un  pas  nouveau  vers  cet 
ideal  insaisissable,  comme  une  modeste  contribution  a 
l'etude  de  l'outillage  de  la  fonderie. 

Et  nous  terminerons  en  reconnaissant  avec  tous  les  fon- 
deurs  que  le  meilleur  appareil  ne  vaut  que  par  le  meilleur 
ouvrier,  autrement  dit  que  par  la  facon  dont-il  est  conduit. 

Comme  beaucoup  d'industries,  la  fonderie  a  ses  routines, 
et  sa  pratique  qui  devrait  etre  un  art,  tant  elle  exige  des 
qualites  d'observation  et  d'intelbgence,  est  entravee,  obs- 
curcie,  par  des  opinions  preconcues,  des  prej  uges  ou  meme 
des  paradoxes. 

Combien  de  fondeurs  en  sont  encore  a  pretendre  que 
leur  moulage  a  la  main,  a  eux,  est  mieux  et  meme  plus  rapide 
que  celui  de  n'importe  quelle  machine  a  mouler,  et  que  leurs 
potagers  sont  preferables  aux  fours  basculants  meme  du 
dernier  cri  1  Et  tout  cela  parce  qu'on  a  jusqu'alors  toujours 
moul6  a  la  main  et  fondu  au  potager  1 

Comment  s'etonner  alors  dans  ce  siecle  ou  qui  n'avance 
pas  recule,  si  ceux-la  memes  qui  rcfusent  de  voir  restent  en 
arriere,  concurrences  chaque  jour  plus  aprement  par  de 
mieux  outilles. 

Voir  et  comprendre,  nul  n'en  a  plus  besoin  que  le  fondeur 
pour  degager  les  regies  d'unc  fabrication  rationnelle,  soigner 
ses  interets  meme  a  l'cncontre  de  certains  int6rets  particu- 
licrs  et  sc  rendre  compte  qu'en  matiere  d'outillage  surtout, 
la  vraie  economie  ne  consiste  pas  toujours  a  se  passer  d'ache- 
ter,  si  la  depense  peut  etre  facilement  recuperee. 
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PERFECTIONNEMENTS 

AUX  MACHINES  A  MOULER 

Brevet  N°  527723.  G.  L.  Pierrov 

Les  machines  a  mouler  actuellement  utilisees  n6cesgitent, 
pour  l'enlevement  des  moules,  l'emploi  d'appareils  de 
levage,  treuils,  grues,  etc.,  qui  compliquent  les  conditions 
d'exploitation  de  ces  machines  et  presentent  un  serieux 
inconvenient  pour  la  fabrication  en  serie. 

Les  perfectionnements  faisant  1'objet  du  brevet  consistent 
a  combiner  avec  la  machine  a  mouler  un  dispositif  dispose 
sur  la  machine  elle-meme  et  permettant  le  moulage  et  le 


demoulage  sans  avoir  recours  aux  appareils  auxiliaires  de 
levage. 

Ce  dispositif  permet  a  la  partie  superieure  du  moule  de 
venir  se.  placer  exactement  sur  la  partie  inferieure  sans 
manoeuvre.  II  comporte  essentiellement  deux  glissieres  se 
deplacant  verticalement  le  long  de  deux  cadres  formant 
le  bati  de  la  machine.  Lesdites  glissieres  sont  munies  d'er- 
gots  ou  goujons,  mobiles,  depassant  a  1'interieur  et  suscep- 
tibles  d'agripper  les  chassis  en  vue  de  leur  enlevement. 

Les  deux  cadres  formant  le  bati  de  la  machine  sont  munis 
interieurement  fie  longerons  horizontaux  sur  lesquels 
peuvent  glisser  des  pieces  appropriees  comportant  chacune 
un  coussinet  pour  les  axes  de  la  plaque  modele.  Ces  longe- 
rons horizontaux  sont  fractionnes  en  des  endroits  appro- 
pries  afin  de  laisser  passer  les  ergots  lors  du  deplacement 
des  glissieres. 

Ces  dernieres  /sont  mues  au  moyen  de  cables  convena- 
blement  guides  s'enroulant  sur  des  tambours  places  extc- 


rieurement  de  part  et  d'autre  des  cadres,  sur  un  axe  commun 
dont  ils  sont  solidaires,  lesdits  tambours  etant  actionnes* 
par  une  manivelle,  par  l'intermediaire  de  roues  dentees, 
pouvant  tourner  dans  le  bati  de  la  machine  avec  clique! 
permettant  d'immobiliscr  les  glissieres  dans  une  position 
voulue. 

La  machine  ainsi  constitute  presente  un  grand  avantage 
pour  le  travail  en  serie;  un  seulouvrierpeut,  sans  grand  effort, 
effectuer  toutes  les  operations  du  moulage  et  du  demoulage 
sans  le  secours  d'aucun  appareil  de  levage  auxiliaire. 

MOULAGE  DES  METAUX  A  L'AIK  COMPRIME 
Brevet  N°  518865 

Dans  les  procedes  ordinaires,  l'air  qui  fait  pression  sur 
le  metal  a  conler  passe  dans  le  moule  a  travers  une  base 
et  son  arrivee  est  reglee  par  une  soupape.  Mais  il  est  neces- 
saire  de  maintenir  les  parties  du  moule  solidement  assem- 
bles au  moyen  de  pinces.  De  plus,  la  source  d'air  comprime 
se  trouve  en  dehors  de  l'appareil  de  coulee.  Le  nouveau 
procede  est  destine  a  obvier  a  tous  ces  inconvenients  et  a 
constituer  une  operation  de  coulee  formant  en  elle-meme  un 
ensemble  complet  avec  une  seule  machine  compacte. 

PROCEDE  POUR  LA  FABRICATION  DE  PIECES 
DE  NOYAUTAGE  POUR  LA  FONDERIE  DU  FER 
ET  DES  METAUX 

Brevet  N°  529753. 

L'invention  consiste  a  appliquer  comme  liant  de  noyau 
de  la  poix  finement  pulverisee  par  des  ajutages  pulverisa- 
teurs  ou  par  un  tamis  a  vent.  II  n'est  necessaire  d'aj outer 
au  sable  a  noyaux  qu'environ  2  a  3  0/0  seulement  de  poix 
sous  cette  forme  pour  obtenir  des  noyaux  resistants. 

La  poix  presente  un  avantage  particulier  en  ce  sens  qu'elle 
fond  facilement  au  four,  lorsqu'elle  est  sous  forme  de  poudre 
fine,  et  agit  ainsi  comme  liant  et  donne  au  noyau  une  grande 
solidite.  Lors  de  la  coulee  qui  a  lieu  ensuite,  la  fine  poudre 
de  poix  se  consume  entierement  dans  les  noyaux  en  sorte 
que  ceux-ci  prennent  la  porosite  voulue  et  que  les  gaz  peu- 
vent s'echapper  des  moules.  Grace  a  la  porosite  obtenue 
les  noyaux  peuvent  ensuite  etre  facilement  enleves  des 
pieces  coulees  terminees. 

La  poix  finement  pulverisee  par  ajutages  pulverisateurs 
peut  etre  livree  directement  aux  fonderies  sous  forme  de 
poudre  fine,  dans  des  futs  en  tole  ou  autres  recipients. 

Elle  ne  s'agglomere  pas  de  nouveau  et  reste  a  son  etat  de 
finesse.  La  poix  pulverisee  par  voie  mecanique  ne  presente 
pas  cette  propriete  avantageuse.  Elle  s'agglomere  de  nouveau 
et  d 'elle-meme,  lorsqu'on  en  fait  le  transport  a  l'etat  pul- 
verulent. 

Au  lieu  de  la  poix,  on  peut  employer  avec  les  memes  a  van- 
tages de  l'asphalte  reduite  en  poudre  fine  de  la  meme  maniere 
ou  finement  pulverisee  par  des  tamis  a  vent,  ainsi  que  des 
resines  et  des  bitumes  analogues. 
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NOTES  COMMERCIALES 


COKES 

Le  prix  du  coke  pour  le  mois  d'avril  resta  fixe  a  90  francs 
frontiere,  c'est-a-dire  au  meme  prix  qu'en  mars.  Cette  sta- 
bility a  pu  etre  obtenue,  malgre  l'application  des  nouveaux 
impots  sur  le  charbon,  et  malgre  l'elevation  des  tarifs  de 
transports  en  Allemagne,  par  suite  de  la  baisse  constante  du 
mark  et  aussi  des  bonifications  resultant  du  prix  de  mars. 
En  effet,  on  avait  fixe  comme  base  de  calcul  la  valeur  du 
mark  a  o  fr.  05.  II  en  est  resulte  une  certaine  plus-value  dont 
beneficient  actuellement  les  consommateurs. 

Cette  perequation  s'applique  a  la  consommation  pour 
produits  destines  au  marche  interieur. 

Les  livraisons  de  cokes  allemands  ont  ete  relativement 
satisfaisantes  en  mars  et  ont  atteint  environ  350.000  tonnes, 
tonnage  qui  suffit  aux  besoins  actuels,  et  qui  meme  permet 
aux  usines  des  reserves  qui  ne  sont  pas  inu tiles,  car  la  con- 
fiance  dans  la  bonne  foi  des  Allemands  pour  les  livraisons 
doit  etre  assez  limitee.  Toutefois,  pour  le  moment  rien  ne 
permet  de  prevoir  un  ralentissement  dans  les  expeditions. 

Le  Luxembourg  a  toujours  un  excedent  de  besoins  et  ne 
craint  pas  d'acheter  des  cokes  beiges  et  anglais  pour  ses  four- 
neaux.  Et  pourtant  il  vend  la  fonte  a  meilleur  marche  que  la 
Lorraine. 

FONTES 

Le  prix  courant  de  la  fonte  de  moulage  P.  L.  n°  3  varie 
entre  245  et  250  fr.,  sur  wagon  depart  usine  lorraine,  ce  qui 
ramenerait  le  prix  theorique  du  coke  de  haut  fourneau  a 
fr.  81,50  fob.  frontiere  de  l'Est.  Pour  avril,  le  prix  officieldu 
coke  ay  ant  la  meme  valeur  que  le  mois  precedent  90  fr.,  le 
prix  theorique  de  la  fonte  de  moulage,  servant  de  base  pour 
les  marches  a  prix  revisables,  est  entre  257,50  et  262,50  fr. 
par  tonne.  Mais  c'est  un  prix  purement  theorique. 

Un  intermediaire  a  fait  offre  a  245  francs  le  n°  3  P.  L.  avec 
la  P.  R.  a  240  francs,  le  n°  4  a  235  francs  et  le  n°  5  a  225  francs 
et  encore  avec  bonification  pour  certain  tonnage. 

Meme  offre  ferme  a  ete  faite  a  237  fr.  50  le  n°  3  P.  L.  On  a 
cote  de  la  fonte  grise  a  225  francs  dept.  Savoie. 

En  fontes  anglaises,  on  trouve  la  fonte  ecossaise  a  350  fr. 
sur  wagon  Nord  et  l'hematite  (Si=2,5  a  30/0)  a  114  sh.6 
cif .  port,  et  meme  a  no  sh. 

Les  malleables  sont  offertes  a  190  sh.  egalement  cif.,  en 
fonte  blanche  ou  grise. 

Pendant  le  mois  de  fevrier,  la  production  de  fonte  a  ete 
de  323,093  T.,  contre  311,815  T.,  soit  une  augmentation  de 
11,278  tonnes  de  3-6  pour  cent. 

La  Societe  Horme  et  Buire  a  vu  ses  stocks  epuises  fin  fe- 
vrier ;  afin  de  satisfaire  au  carnet  de  commandes  assez 
abondant,  la  Societe  a  rallume  courant  mars  son  haut  four- 
neau du  Pouzin  pour  repondre  aux  demandes  de  la  clientele. 

LA  QUESTION  DES  FONTES  HEMATITES 

Le  journal  L' Usine  ayant  publie  dans  son  supplement  n°  14 
du  8  avril,  au  sujetdes  fontes  hematites,  l'entrefilet  suivant : 
«  En  ce  qui  concerne  les  fontes  hematites,  la  concurrence 
;mglaise  conduit  a  faire  des  concessions.  On  peut  dire  qu'a 
l'heure  actuclle,  les  prix  rendus  franco  dans  la  plupart  des 
regions  fran9aises,  surtout  a  proximite  des  ports  de  mer,  ne 
sont  guere  supcrieurs  a  350  francs.  Cc  prix  comporte  encore 
un  ecart  tn'-s  important  et  anormal  dc  100  francs  par  rap- 
port aux  prix  dc  la  fonte  ordinaire,  alors  qu'avant  la  guerre 
l'ecart  ne  dcpassait  pas  10  et  15  francs  la  tonne  ;  cet  ecart  est 
d'ailleurs  toujours  en  vigueur  en  Angleterre  »,  la  Direction 
du  Comptoir  des  fontes  hematites  lui  a  ecrit  ce  qui  suit  : 

«  Vous  signalez  parfaitement  que  le  prix  moyen  de  350  fr, 


pratique  par  notre  Comptoir  s'entend  pour  de  la  fonte  vendue 
franco  tous  points  francais.  Je  ne  m'explique  done  pas  que 
vous  en  concluiez  qu'il  comporte  encore  un  ecart  anormal 
de  100  francs  par  rapport  a  la  fonte  phosphoreuse,  qui  vaut 
actuellement  250  francs  depart  environ.  Notre  prix  moyen 
depart  ressort  a  environ  290  francs  la  tonne.  La  difference 
n'est  done  que  de  40  francs,  et  non  de  100. 

«  Si  l'ecart  ne  depassait  pas  10  a  15  francs  par  tonne  avant 
la  guerre,  il  faut  tenir  compte  que  la  fonte  phosphoreuse 
valait  alors  55  a  60  francs,  depart.  La  difference  de  prix  avec 
l'hematite  etait  done  d'environ  16,66  0/6.  L'ecart  de  40  fr., 
maintenant  que  la  fonte  phosphoreuse  en  vaut  250,  est  de 
160/0  ;  il  n'a  done  pas  augmente,  au  contraire. 

«  L'ecart  fait  en  Angleterre  entre  la  fonte  Cleveland  et 
la  fonte  hematite  a  beaucoup  varie.  II  y  a  un  mois,  la  fonte 
Cleveland  etait  aussi  chere,  et  meme  plus  chere,  que  l'hema- 
tite. Actuellement  l'ecart  est  d'environ  7  sh.,  done  inferieur 
a  ce  qu'il  etait  avant  la  guerre.  II  est  en  effet  fonction  des 
prix  de  minerals,  l'hematite  anglaise  etant  fabriquee  en 
grande  partie  avec  des  minerals  etrangers,  alors  que  la  Cle- 
veland est  fabriquee  avec  des  minerals  indigenes  frappes 
actuellement  d'une  main-d'eeuvre  elevee.  II  semble  done 
difficile  d'etablir  une  comparaison  entre  l'ecart  anglais  et 
l'ecart  francais.  » 

Voici  la  reponse  du  journal  L' Usine  : 

«  Cjuand  nous  disions  350  fr.,  pour  le  prix  moyen  franco, 
nous  comprenions  que  precisement  le  Comptoir  vend  meme 
a  360,  370  francs  dans  les  regions  peu  accessibles  a  la  concur- 
rence anglaise  et  qui  peuvent  comporter  de  gros  frais  de 
transport. 

«  En  tablant  sur  50  francs  la  tonne,  c'est  uri  gros  maximum 
car  pour  20  tonnes  ce  prix  correspond  a  une  distance  de  648 
kilometres. 

«  Le  prix  net  depart  est  done  dans  les  cas  extremes 
310  francs,  mais  en  general  il  est  superieur  de  10  et  20  francs. 

«  Or  la  fonte  phosphoreuse  vaut  actuellement  235  francs 
depart  (le  prix  de  250  francs  est  deja  du  passe). 

«  II  y  a  done  bien  une  difference  minimum  de  80  francs 
(315-235),  mais  ce  n'est  que  depuis  quelques  semaines  que 
cet  ecart  est  diminue. 

«  Car  il  y  a  deux  mois  la  fonte  hematite  etait  vendue  par  le 
Comptoir  375  francs  en  moyenne  franco,  et  dans  le  4e  tri- 
mestre  encore  davantage. 

«  Or,  a  ce  moment,  que  valait  la  fonte  de  Lorraine?  180 
francs  ! 

«  Meme  en  comptant  un  prix  de  transport  moyen  de 
50  francs,  on  avait  alors  un  prix  moyen  depart  de  325  francs. 

«  A  cette  epoque  l'ecart  etait  done  non  pas  de  100  francs, 
mais  de  145  francs  ! 

«  Encore  une  simple  reflexion  :  nous  avons  accepte  le  prix 
actuel  de  350  francs  franco.  Mais  nous  nous  sommes  laisse 
dire  que  le  Comptoir  vendait  de  l'hematite  aux  usines 
sarroises  a  des  prix  inferieurs  aux  prix  franco  faits  aux  usines 
francaises. 

«  Ces  ventes  sacrifices  ne  sont-elles  pas  comprises  dans  la 
perequation  faite  pour  arriver  au  prix  moyen  de  350  francs  ? 

«  Au  sujet  de  l'ecart  de  prix,  nous  regrettons  de  ne  pas 
etre  d'accord  nbn  plus. 

«  En  1914,  la  fonte  n°  3  P.  L.  de  Longwy  etait  vendue  a 
90  francs  depart  (et  non  55  a  60  francs  comme  l'indique  le 
Directeur  du  Comptoir  des  hematites)  et  les  hauts  fourneaux, 
independants  alors,  cotaient  la  bonne  quality  d'hematite  dc 
moulage  de  100  a  105  francs  suivant  origine. 

«  L'ecart  etait  done  au  maximum  de  15  /105  soit  14,25  0/0. 

«  Mais  actuellement  il  est  de  (32°    24°j  _        _  2z  o  /o. 
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«  II  a  done  augmente  singulierement 

«  Et  au  surplus  la  methode  de  comparaison  des  ecarts  de 
prix  est  vicieuse.  Ce  sont  les  ecarts  intrinseques  qu'il  faut 
comparer  et  non  les  pourcentages  par  rapport  aux  prix  de 
vente. 

«  Or  vous  avez  le  rapport  ~  e'est-a-dire  que  l'ecart  est 

presque  le  quadruple  de  celui  existant  avant  la  guerre. 

«  II  y  quelques  mois,  cet  ecart  etait        ?  de  dix  fois  plus 

145 

eleve ! 

«  Et  la  Direction  du  Comptoir  des  hematites  affirme  «  qu'il' 
n'a  pas  augmente,  au  contraire!  » 

«  Nous  avons  ecrit  que  l'ecart  entre  les  prix  des  deux 
qualites  de  fonte  s'etait  maintenu  en  Angleterre. 

«  Au  24  juillet  1914,  il  etait  de  10  francs  (82-72).  M.  le 
Directeur  du  Comptoir  reconnait  qu'il  n'est  aujourd'hui 
que  de  sh.  7,  soit  8  fr.  75  or  et  16  fr.  50  au  cours  du  change. 

«  Mais  alors,  pourquoi  cet  ecart  est-il  si  eleve  en  France  ? 

«  On  pouvait  penser  que  les  prix  eleves  de  1 'hematite  pro- 
venaient  des  cours  des  minerais  espagnols.  On  nous  dit  main- 
tenant  que  ces  minerais  ne  reviennentguere  plus  cher  que  les 
minerais  indigenes  destines  aux  fontes  phosphoreuses,  par- 
ce  que  ceux-ci  sont  frappes  d'une  main-d'eeuvre  61evee. 

«  Mais  cet  argument  vaut  encore  davantage  pour  la 
France,  n 'est-il  pas  vrai  ? 

«  Comme  les  prix  de  vente  depart  des  fontes  phosphoreuses 
sont  tres  peu  differents  (225  fr.  en  Angleterre  le  n°  3  Cleve- 
land et  235  depart  Lorraine),  les  prix  des  hematites,  suivant 
l'argument  meme  du  prix  eleve  du  minerai  indigene,  ne 
devrait  done  pas  etre  tres  eleve.  » 


DANS  LES  FONDERIES 

II  y  a  un  peu  plus  d'activite  dans  la  fonderie  sur  modeles, 
mais  en  dehors  de  la  machine-outil  qui  ne  donne  pour  ainsi 
dire  pas. 

Les  prix  sont  toujours  deprecies  et  les  clients  en  profitent 
cherchant  meme  a  invoquer,  comme  motif  de  baisse,  la 
difference  de  quelques  francs  qui  se  trouve  dans  la  cotation 
des  fontes  brutes.  Helas,  il  y  a  longtemps  que  toutes  les 
baisses  possibles  ont  ete  escomptees  dans  les  prix  actuels. 

Les  fonderies  d'apres  guerre  cherchent  a  se  tailler  une 
clientele  dans  des  specialites  desquelles,  souvent,  elles  ne 
connaissent  pas  les  difficultes. 

Ainsi,  un  lot  de  25  tonnes  de  pieces  de  fonte  pour  gazogenes, 
e'est-a-dire  bien  usinees  et  d'un  travail  rendu  minutieux 
par  la  necessite  d'obtenir  des  pieces  etanches,  a  ete  traite  a 
140  fr.  les  100  kilos  sur  wagons  depart  ! 

Une  affaire  de  1.200  tonnes  de  sabots  de  frein  en  fonte  a 
fait  l'objet  d'un  appel  a  la  concurrence  aux  Chemins  de  fer 
de  l'Etat.  Sur  187  appeles  une  quarantaine  repondirent 
avec  des  prix  fermes  et  revisables  ;  ces  derniers  furent  les 
plus  eleves  et  atteignirent  90  francs  les  100  kilos.  Les  prix 
retenus  pour  declarer  l'adjudication  provisoire  allerent  de 
37  fr.  87  a  40  fr.  90  les  100  kilos  a  prix  ferme. 


En  fonderie  d'acier,  la  situation  ne  s'ameliore  guere. 

Une  fonderie  du  Nord  a  remis  le  prix  de  225  francs  les 
100  kilos,  pour  du  moulage  d'acier,  en  pieces  d'environ  3  kilos 
petite  serie  d'execution  facile.  Une  usine  de  la  meme  region 
a  propose  des  eclisses  en  acier  moule  a  120  francs  les  100  kilos 
franco  region  parisienne. 

On  note  une  amelioration  sensible  dans  la  fonderie  de 
cuivre  specialement  pour  la  robin etterie.  Mais  l'activite 
est  presque  nulle  en  fonderie  d'aluminium. 

Nous  voici  entres  en  pleine  saison  de  pieces  agricoles  de 
printemps.  Esperons  que  cela  continuera  a  amener  un  peu 
de  travail  aux  fonderies  specialisees. ' 


QUELQUES  PRIX 

Aluminium  :  Ce  marche  presente  l'aspect  d'un  monopo.c 
que  tiennent  quelques  usines  productrices.  La  consommation 
est  bonne  et  les  prix  pratiques  sont  sans  changements  pour  le 
98/99  a  650  francs  les  100  kilos. 

La  deuxieme  fusion  98  o  /o  vaut  6  francs  le  kilo. 

La  qualite  carters  (96  0/0  aluminium  et  5 Cu).  vaut 
toujours  4  francs. 

Bronzes  litres  :  Les  bronzes  titres  sont  dans  une  situation 
legerement  amelioree,  la  fonderie  est  meilleure. 

Le  Bi  fait  290  ;  le  B2,  350  ;  le  B3,  340  ;  le  B4,  260  ;  le  Bo, 
250. 

Ces  bronzes  sont  au  titre  des  chemins  dc  fer  francais. 

EN  ALLEMAGNE 

D'apres  les  informations  fournies  par  1' Association  des 
Fondeurs  allemands,  les  fonderies  n'ont  pas  trop  souffert 
de  la  hausse  qui  vient  d'etre  appliquee,  ni  du  manque  de 
matieres  premieres.  Cependant,  par  suite  de  la  rarete 
des  fontes  et  du  combustible,  certaines  fonderies  n'ont  pu 
donner  leur  plein  rendement.  Les  salaires  continuent  a 
augmenter.  Les  affaires  d'exportation  sont  en  baisse,  depuis 
le  premier  trimestre  surtout  par  suite  des  hauts  droits  de 
douane.  La  demande  en  fonte  pour  poterie,  chaudieres, 
appareils  de  chauffage,  est  tres  satisfaisante,  et  des  ordres 
assez  importants  ont  ete  enregistres.  Par  contre,  les  fonderies 
de  l'Est  se  trouvent  dans  une  situation  un  peu  difficile  par 
suite  de  la  concurrence  faite  par  les  anciens  etablissements 
allemands  cedes  a  la  Pologne  et  qui  ont  encore  le  droit  d'ex- 
porter  librement  en  Allemagne.  En  ce  qui  concerne  la  fonte 
mecanique,  la  situation  est  aussi  satisfaisante.  Les  fonderies 
de  tuyaux,  apres  un  petit  arret,  ont  repris  leur  marche  nor- 
male,  de  sorte  que  les  debouches  pour  ces  qualites  de  fonte 
n'ont  subi  aucune  diminution. 


QUESTIONS  ET  REPONSES 

Nous  utilisons  un  cubilot  ayant  les  dimensions  ci-contre  : 

Les  8  tuyeres  sont  rectangulaires  et  de  section  uniforme, 
les  superieures  ont  80  x  60,  les 
inferieures  ont  100  x  80. 

La  section  de  la  boite  a  vent 
est  de  640  m/m  X  230. 

Ce  cubilot  est  alimente  par 
un  ventilateur  centrifuge  Mon- 
net  et  Moyne,  d'un  debit  de  2 
a  3  m3,5  par  seconde. 

La  pression  statique  mesuree 
sur  la  boite  a  vent  au  moyen 
du  tube  a  eau  est  de  340  milli- 
metres. 

En  marche  normale,  ce  cubi- 
lot ne  nous  donne  que  6  tonnes 
maximum  a  l'heure,  avec  du 
coke  a  12  0/0  de  cendres  ;  la 
consommation  est  de  18  0/0, 
y  compris  l'allumage'.  Les  tuye- 
res sont  souvent  noires  et 
doivent  etre  constamment  tison- 
nees.  Le  laitier  a  toujours  une 
coloration  noire.  II  passe  enor- 

mement  de  flammes  au  gueulard  de  chargement  et  au  haut 
de  la  cheminee. 

Nous  serions  heureux  d' avoir  la  critique  de  cet  appareil  : 

i°  Au  point  de  vue  dimensions  ; 

20  Au  point  de  vue  marche 

F.  Lebrun. 
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ECHOS    DES  FONDERIES 


Ateliers  et  fonderies  de  la  Meuse.  — -  Le  B.  A.  L.  O . 

publie  la  constitution  de  cette  societe,  dont  le  siege  social 
est  a  Joinville  (Hte-Marne)  et  qui  a  pour  objet  fonderie  et 
moulage  de  tous  metaux,  construction  de  tous  appareils 
mecaniques. 

Le  capital  est  fixe  a  1.500.000  francs.  Les  fondateurs  sont  : 
M.  de  Forsan  et  Mme  Vve  Matrot  qui  ont  apporte  a  la  nou- 
velle  Societe  une  fonderie  de  fonte  et  de  bronze,  ateliers  de 
constructions,  ainsi  que  des  maisons  ouvrieres,  du  materiel,  de 
l'outillage,  etc.  La  marque  de  fabrique  est  F.  M. 

Fonderies  B.  Gorin.  —  Nous  apprenons  que  la  fonderie 
de  bronze  B.  Gorin,  situee  a  Anzin  (Nord),  qui  a  ete  recons- 
titute en  1919  vient  d'etre  transferee,  8,  rue  Waldeck-Rous- 
seau,  dans  la  meme  ville.  Sa  fabrication  a'ctuelle  comprend 
toutes  pieces  mecaniques  et  de  bronze  de  tous  titres  :  laiton, 
aluminium,  metaux  antifriction,  alliages  divers  de  cuivre  et 
d'etain,  ainsi  que  des  alliages  speciaux  pour  acide  et  produits 
chimiques.  La  nouvelle  fonderie  est  equipee  avec  le  dernier 
perfectionnement  et  capable  de  couler  toutes  pieces  jusqu'a 
500  kilos,  capacite  qui  sera  augmentee  sous  peu,  Le  carnet 
de  commandes  est  bien  garni,  entre  autres  de  nombreux 
ordres  ont  ete  donnes  par  la  Marine  et  l'Artillerie  ainsi  que 
par  la  Compagnie  du  Nord. 

Fonderies  Oise  et  Seine.  —  Ces  fonderies  font  remarquer 
que  si  elles  ont  effectivement  pris  la  decision  de  termer 
provisoirement  leurs  ateliers  de  Pantin,  leurs  usines  de 
Ploerrnel  (Morbihan),  Decize  (Nievre)  et  Precy  (Oise),  sont 
toujours  ouvertes. 

Cette  decision  a  ete  prise  momentanement  en  raison 
des  prix  absurdes  d'une  certaine  concurrence  qui  obligent 
a  chercher  des  prix  de  revient  tres  bas  que  seules  les  usines 
de  province  permettent  d'obtenir. 

Antifrictions  J.  C.  —  Cette  marque  est  celle  des  Eta- 
blissements  Jules  Cocard,  dont  le  siege  est  a  Lille,  rue  de 
Valenciennes,  et  qui  possedent  aussi  des  usines  a  Paris, 
Marc-en-Baroeul,  ainsi  qu'une  a  Liege.  Ces  grands  Etablis- 
sements  qui  possedent  des  fonderies  de  bronze,  fonte  et 
aluminium,  ainsi  que  des  ateliers  de  robinetterie  generale, 
livrent  les  antifrictions  J.  C.  en  quatre  qualites,  ainsi  qu'une 
marque  speciale  pour  l"automobile  et  l'aviation.  lis  peuvent 
executer  egalement  dans  les  delais  les  plus  reduits  et  aux 
meilleures  conditions  tous  alliages  de  metaux  antifrictions 
receptionnes  ou  non  garantis  aux  titres  imposes. 

Appareils  de  chauffage.  —  Une  societe  anonyme  est  en 
formation  qui  aura  pour  objet  la  fabrication  et  la  vente  des 
fourneaux  de  cuisine,  ainsi  que  de  toutes  pieces  et  articles 
de  chauffage. 

Le  siege  est  a  Petite-Synthe  (Nord),  route  de  Bourbourg. 
Le  capital  est  fixe  a  2  millions,  en  actions  de  1.000  fr., 
sur  lesquelles  400  sont  attributes  a  la  societe  en  nom  col- 
lectif  Jean  Devette  et  Cie,  en  remuneration  de  ses  apports. 
Le  fondateur  est  M.  Jean  Devette,  n,  rue  de  L'Est,  a  Dun- 
kerque. 

Forges  et  Fonderies  de  l'Aviation.  —  On  nous  prie  de  faire 
savoir  que  ces  usines  recemment  absorbees  par  la  Societe 
Gnome  et  Rhone  continuent  leur  specialite  de  pieces  de  fon- 
derie en  fonte,  bronze,  aluminium  et  laiton,  et  que  tous  les 
ordres  doivent  etre  actuellement  adresses  a  la  Societe 
Gnome  et  Rhone,  41,  rue  de  La  Boetie  a  Paris. 

Materiel  de  fonderie.  —  Afin  de  permettre  aux  industriels 
de  se  rendre  compte  exactement  de  la  valeur  et  du  rendement 
de  leurs  nouvelles  machines  a  mouler,  les  Etablissements 
A.  Ulard,  a  Longuevillc-en-Barrois  (Meuse),  ont  etabli  une 
fonderie  de  demonstration  dans  laquelle  les  acheteurs  .peu- 
vent y  voir  en  marche  les  machines  fabriquees  par  la  Societe 


(sensitives  directes  et  reversibles,  demouleuses,  etc.)  etobte- 
nir  tous  les  renseignements  et  precisions  necessaires. 

Remise  en  marche  d'usines.  —  La  fonderie  de  fer,  cuivre  et 
bronze  explditee  a  Reims,  rue  Gosset,  par  M.  G.  Houlon,  a  ete 
remise  partiellement  en  Toute  fin  mars. 

Fermeture  d'usines.  —  On  annonce  la  fermeture  des 
Fonderies  de  l'Anjou  a  la  Poissonniere,  pres  d'Angers,  qui 
avaient  ete  installees  pendant  la  guerre. 

Le  mouvement  ouvrier 

La  greve  des  fondeurs,  qui  durait  depuis  plus  de  deux 
mois  a  Marseille,  vient  de  se  terminer  par  un  accord  entre 
ouvriers  et  patrons. 

Les  patrons  voulaient  imposer  aux  ouvriers  une  reduction 
de  salaires  de  10  o  Jo.  A  la  suite  de  longs  pourparlers,  les  deux 
parties  se  sont  mises  d'accord  sur  le  chiffre  de  2  1/20/0 
de  reduction. 

RESULTATS  DE  QUELQUES  ADJUDICATIONS 

7  avril.  —  PARIS.  —  Chemins  de  fer  Etat.  —  Prix  les 
moins  eleves  pour  fournir  et  livrer  franco  gare  de  La  Garenne- 
Bezons  : 

— ■  Coussinets  en  fonte  type  P.  O.  en  2  lots  identiques  de 
4.000  coussinets  de  voie  normale  en  rails  de  46  kilos  250  par 
metre,  100.000  kilos  p.  t.  Livraison- 1/33,2  mois,  1/3  £13  mois, 
1  /3  a  4  mois.  Revision  des  prix  par  la  formule  connue  : 

P  =  P  +  —  (F  f)  +        (K  k) 
r       100  100  ' 

—  Adj.  prov.  :  1  lot,  Societe  anonyme  des  hauts  four- 
naux  et  fonderies  de  Pont-a-Mousson,  38  fr.  50  I  LOT, 
Societe  metallurgique  d'Auberive  et  Villerupt  (Arden- 
nes), 39  francs,  prix  revisables  aux  100  kilos,  surenchere 
supprimee. 

Societe  anonyme  des  Fonderies  de  Pont-a-Mousson. 
—  La  ville  de  Lyon  vient  de  passer  une  convention  avec 
la  Societe  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de  Pont-a- 
Mousson,  d'une  part,  et  la  Societe  Eau  et  Assainissement 
d'autre-  part,  pour  le  doublement  de  la  conduite  do 
1. 000  mm.  entre  le  cours  Vitton  et  le  reservoir  de  Bron. 

La  depense  afferente  k  la  fourniture  de  tuyaux,  pieces  de 
raccord  et  robinets-vannes  s'eleve  a  5.255.000  francs  ; 
celle  des  travaux  de  fontainerie,  a  575.000  francs  ;  enfin 
celle  des  travaux  accessoires,  qui  feront  l'objet  de  traites  de 
gre  a  gre,  a  65.000  francs. 

VENTES  DES  CHEMINS  DE  FER  DE  L'ETAT 

—  Centres  de  roues  de  machines,  tenders,  voitures  et  wagons 
acier  moule,  10.350  kilos,  a  11  fr.  28.  Adj.  :  Fisel,  a  Bruxelles 
(Belgique). 

—  Fonte  grise,  ordinaire  (gros  blocs)  .sans  cylindre  : 
10.000  kilos  a  21  fr.  60.  Adj.  :  franco,  a  Chateau briant 
(Loire-Inf.). 

—  Fonte  grise  ordinaire  (gros  blocs)  compose  de  cylindres 
de  machines,  34.640  kilos  a  21  fr.  80.  Adj.  :  franco  a  Cha- 
teaubriand (L.-Inf.). 

—  Fonte  malleable,  7.000  kilos  a  7  fr.  18.  Adj.  :  H.  Leh- 
mann,  a  Paris. 

—  Roues  «  Griffin  »,  wagons  americains,  4.400  kilos  a 
27  fr.  Adj.  :  Societe  Griffin,  a  Paris. 

—  Fonte  blanche,  plaques  de  lestage,  5.000  kilos  a  19  fr.  90. 
Adj.  :  franco,  Chateaubriant  (L.-lnf.). 


i.e  (ieranl  :    Hknhi  Estikihnk. 
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PETITES  ANNONCES 


Pour  eviter  toute  erreur  et  simplifier  la  correspondance,  nous  prions  nos 
clients  de  bicn  vouloir  : 

i°  Ecrire  le  texte  de  I'annonce  tres  lisiblement  et  en  dehors  du  texte 
meme  de  la  lettreet  nous  enenvoyer  autant  que  possible  deux  exemplaires. 

20  Indiquer  les  mots  qui  doivent  etre  composes  en  caracteres  gras  ; 

3°  Specifier  le  nombre  d'insertions  pour  lequel  l'ordre  est  donne. 

Pour  repondre  aux  petites  annonces,  void  comment  11  est  necessairc 
de  proceder  : 

Ecrire  sur  I'enveloppe  contenant  la  reponse  uniquement  le  numero  de 
I'annonce  et  affranchir.  Nos  services  mettent  l'adresse  et  expedient  aussl- 
tot  les  lettres  aux  auteurs  des  insertions.  Nous  n'intervenons  en  aucune 
fa^on  dans  la  reponse. 

En  particulier,  pour  les  offres  et  demandes  d'emplois,  ne  pas  joindre 
de  pieces  d'identite.  certificats  ou  references.  Inutile  aussi  de  joindre  une 
lettre,  a  nous  adressee,  pour  accompagner  les  enveloppes  tlmbrees  portant 
le  numero  de  I'annonce,  ces  dernieres  sont  mises  simplement  dans  une 
enveloppe  a  l'adresse  de  <  La  Fonderie  Moderne  »  (Petites  Annonces). 

Les  annonceurs  ne  peuvent  arguer  de  la  non  reception  de  numeros  jus- 
tificatifs  pour  refuser  le  paiement  des  insertions,  la  justification  efant  faite 
dans  nos  bureaux. 

Pour  les  communications  telephoniques  concernant  les  «  Petites  An- 
nonces »  du  journal,  prlere  instante  de  demander  ce  service  a  :  NORD  43-26. 

OFFRES  DE  SITUATIONS 

Importante  fonderie  de  tuyaux  en  ire  et  2e  fusion  recherche  CHEF 
DE  FABRICATION  pourvu  des  plus  serieuses  references. 

S'adresser  au  journal  qui  transmettra.  F  270 

Fonderie  de  bronzes  de  la  region  de  Dunkerque  recherche  CONTRE- 
MAITRE  energique,  connaissant  parfaitement  le  moulage  a  la  main 
et  a  la  machine;  tres  serieuses  references  exigees. 

Ecrire  en  indiquant  les  pretentions  au  journal  qui  transmettra.  F  273 

Fonderie  du  Centre  demande  CONTREMAITRE  muni  de  serieuses 
refer,  pour  Fonderie  de  bronze. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  6873 

On  demande  : 

1  CISELEUR  et  des  MODELEURS  en  metal,  pour  l'etablissement 
de  nombreux  modeles  d'appareils  divers  et  d'ornement. 
Indiquer  exactement  pretentions  et  references. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  6500 
ATELIERS  DU  FURAN,  Saint- Etienne  (Loire) 
Fonderie  d'acier,  demandent 
OUVRIERS  MOULEURS,  travail  a  la  piece,  bien  remunere,  assure 
pour  plusieurs  mois.  6414 
Fonderie  de  fer  de  2e  fusion  <'u  Xord  avec  moulage  a  main,  troussage 
et  moulage  machines  demande   CONTREMAITRE  serieux  pouvant 
fournir  des  references. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  6204 

Usine  metallurgique,  region  du  Nord,  recherche  contremaitre  de  30  a 

40  ans  pour  fonderie  de  fonte  de  pieces  mecaniques,  connaissant  par- 
faitement le  moulage  de  cylindres  de  machines  a  vapeur  et  de  locomo- 
tives et  au  courant  du  moulage  mecanique. 

Indiquer  pretentions  et  references  au  journal  qui  transmettra.  6075 

Fonderie  de  cuivre  sud-ouest  avec  usinage,  spec,  pompes  et  robi- 
netterie,  demande  CHEF  DE  FABRICATION  GENERALE,  de  prof, 
jeune  et  ayant  ref.  dans  maisons  similaires. 

Ecr.  en  indiquant  sit.  famille.ref.  et  pretentions,  au  journal  qui  trans- 
mettra. 6353. 

DEMANDES  PE  SITU  A  TIONS~ 


Ingenieur  A.  et  M.,  38  ans,  marie,  specialise  dans  la  fonderie 
20  ans  de  pratique),  capable  d'executer  et  de  faire  executer  tous 
travaux  de  fonderie  et  de  modelage,  grosse  ou  petite  piece,  serie 
ou  non,  muni  des  plus  serieuses  references,  ayant  deja  exerce  di- 
rection, recherche  direction  dans  fonte  douce,  cuivre  et  alliages  ou 
aluminium. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  267 


CONTREMAITRE  de  fonderie  connaissant  la  marche  des  cubilots, 
moulage  main  et  machine,  plaques  et  couches-modeles,  demande  un 
poste  dans  une  fonderie  en  province  ou  region  parisienne  indifferemmcnt,. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  272 

CHEF  FONDERIE,  igv.  dc  32  .his,  bon  organisateur,  capable,  in 
energique,  ayant  grandes  connaissances,  references  r1  ordre,  desire 
changer. 

BON  CHEF  de  fonderie.  tres  actif,  connaissant  tous  metaux,  ayant 
relations  commerciales  Algerie,  Tunisie,  demande  place  stable  et  serieuse 
Paris  ou  province,  pretentions  raisonnables. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  6457 

CONTREMAITRE  fonderie,  initiative  et  longue  pratique,  trousseau, 
modeles  et  machines  a  mouler,  references,  recherche  emploi  serieux, 
1'eut  assurer  direction  de  moyenne  importance. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  6466 

CHEF  DE  FONDERIE  connaissant  tous  moulages  sur  modele  et 
trousseau,  grosses  et  petites  pieces,  machines  a  mouler,  plaque  mode- 
,lage,  dcssin,  prix  de  revient,  conduite  des  cubilots,  melange  des  fontes, 
etc.,  cherche  place  dans  la  region  parisienne  de  preference. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  6201 

TRES  BON  TECHNICIEN  DE  FONDERIE  au  courant  des  methodes 
modernes  et  de  prix  de  revient,  cherche  situation. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  3879 

L'ASSOCIATION  AMICALE  ET  MUTUELLE  de  FONDERIE  indique 
a  MM.  les  fondeurs  des  chefs  de  fonderie,  chefs  modeleurs  et  contremaitres 
disponibles. 

Ecrire  a  M.  A.  LARDIN,  president  de  A.  M.  F.,  i2r,  rue  La  Fayette, 
a  Paris. 

OFFRES  DE  MATERIEL 

A  vendre  : 

UN  FOUR  A  FONDRE  BASCULANT  de  100  kilos  a  Luile,  complet, 

avec  tuyauterie,  reservoir  et  compresseur  ayant  marche  6  mois;  prix 
tres  avantageux. 

.  Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  274 

A VENDRE : 

MATERIEL  DE  FONDERIE  d'installation  moderne  comprenant  : 
machines  a  mouler  «  Bonvillain  »,  ventilateur,  accumulateur,  compresseur, 
cubilots,  ponts-roulants  et  materiel  accessoire  de  fonderie. 

MACHINES-OUTILS  :  perceuses  broches  multiples,  tours,  recti- 
fieuses,  raboteuses,  machines  a  fraiser  les  vis,  moteurs  electriques,  etc. 

S'adresser  a  Chorlier  et  Gulchard,  39,  rue  d'Annonay,  Saint-Etienne. 

F  271 

1  CUBILOT,  1. 000  kilos  a  l'heure   fr.  3.000 

1  COUPE-JET  PINCHART   1400 

1  MALAXEUR  BERMOND   1000 

1  FOUR  SIMPLEX,  200  kilos 

1  COMPRESSEUR  D'AIR   7  000 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  269 

A  vendre  :  MATERIEL  de  FONDERIE  comprenant  ; 
1  four  CHARLIER0  850  x  1,500. 
1  BroyeurTHIVET,  HANCTIN,  0  r,6oo. 

1  Treuil  applique  pour  monte-charges,  r.000  kilos. 

2  Poches  de  fonderie,  contenance  500  kilos. 
1  Chariot  porte-poches. 

le  tout  en  tres  bon  etat. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  265 

Pour  le  moulage  mecanique 
Emplovez  nos  ALLIAGES   SPECIAUX   pour   plaques-modeles  et 

surmoules.  Demandez  notice  franco  aux  ALLIAGES  FADA,  95,  boule- 
vard Davout,  Paris  (20e).  Tel.  Roq.  :  r2-36.  F  243 
A  vendre 

CUBILOT  de  3  tonnes  avec  ventilateur,  moteur  electrique,  pont-rou- 
lant,  monte-charge,  transmissions,  machines  a  mouler,  poches,  etc. 
Ecrire  :  DEVUNS,  63,  avenue  d'lvry,  Paris.  F  244 
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La  fabrication  de  la  Fonte  malleable  et  le  Precede  Triplex 

Les  theories  sur  la  fabrication  de  la  fonte  malleable  exposees  ci-apres  par  M.  LEVOZ, 
son/  susceplibles  d'etre  disculees.  Nous  avons  cependanl  lenu  a  les  reproduire  lelles 
qu'elles  nous  onl  ete  communiquees  d  cause  de  I'importance  capitate  de  celle  question. 


L'etat  actuel  de  la  fabrication  de  la  fonte  malleable  sur 
ic  continent  europeen'a  ete  longuement  envisage  au  Congres 
de  Fonderie  tenu  a  Liege,  fin  septembre  dernier  ;  on  y  a  dit 
notamment  ce  qui  suit  : 

«  Le  premier  but  a  atteindre  est  d'interesser  tous  nos 
confreres  francais,  anglais  et  beiges  a  proceder  a  des  essais 
methodiques,  les  faire  tous  de  la  meme  maniere,  pour  pou- 
voir  les  comparer  et  se  communiquer  les  resultats. 

«  Le  contact  permanent  avec  nos  confreres  americains 
devrait  egalement  etre  maintcnu,  et  Techange  des  commu- 
nications des  differentes  Associations  assure  regulierement. 

«  Le  deuxieme  objet  est  d'interesser  les  grands  savants 
francais,  anglais  et  beiges  a  la  recherche  des  lois  regissant 
la  fabrication  de  la  malleable,  specialement  en  ce  qui  con- 
cerne  l'influencc  du  silicium,  du  soufre  sur  l'etat  du  carbouc 
aux  deux  stades  et  a  la  graphitisation  du  car  bone  (egale- 
ment aux  stades). 

«  Nous  en  arriverions  ainsi  a  ce  que  nos  confreres  ame- 
ricains ont  realise  depuis  longtemps,  e'est-a-dire  faire  vic- 
torieusement  la  concurrence  a  l'acier  coule,  tant  au  point' de 
vue  qualite  que  prix  et  emp'echer  ainsi  la  dispersion  d'une 
industrie  jadis  florissante,  qui  decline  parce  que  les  fondeurs 
ne  travaillent  ni  scientifiquement  ni  economitiuement  et 
qu'ils  ne  sont  pas  solidaires. 

'<  Avant  la  guerre,  le  prix  de  revient  moyeil  d'un  fabri- 
cant  de  malleable  americain,  produisant  des  pieces  pour 
machines  agricoles,  etait  de  25  centimes  le  kilo.  II  n'y  a  pas 


de  raison  pour  que  nous  n'arrivions  pas  aux  memes  resul- 
tats, toute  proportion  gardee.  » 

Depuis  lors,  les  associations  techniques  de  fonderies 
beiges  et  francaises  se  sont  reunies  et  ont  decide  de  creer 
une  commission  speciale  pour  realiser  les  desiderata  men- 
tionnes  a  Liege.  '  • 

On  s'est  surtout  emu  des  resultats  exceptionnels  obtenus 
par  les  confreres  americains  au  point  de  vue  de  la  qualite 
du  metal  qui  donne,  parait-il,  couramment  les  caractcris- 
tiques  mecaniquc;  variant  comme  suit  : 

Resistance  de  30  a  50  kilos  par  mm2; 

Allongement  de  5  a  25  0/0  mesure  sur  50  mm; 

Au  lieu  de  30  a  40  kilos  avec  2  a  4  0/0  pratiques  par  le; 
confreres  europeens.  11  y  a  la,  naturellcment,  une  lacune 
tres  large  et  pour  la  combler,  il  ne  suffit  pas  de  s'entendre 
pour  creer  des  methodes  d'essais  uniques;  i!  faut  avant  tout, 
s'entendre  pour  creer  un  mode  ou  une  methode  de  fabrica- 
tion unique  capable  de  donner  un  metal  convenable  pour 
fabriquer  de  bonnes  eprouvettes  correspondant  a  la  struc- 
ture des  pieces  generalement  demandees  en  fonte  malleable. 

* 

Nous  n'ehvisageons  ici  que  la  production  du  metal,  qui 
est  le  point  de  depart  de  toute  fabrication  de  pieces  cou- 
lees ;  car  lorsque  le  metal  est  convenable,  les  pieces  sont 
aux  troi^  quarts  reussies.  Or,  que  faut-il  entendre  par  metal 
convenable  ?  Dans  la  pratique  de  la  fonderie  en  general 
(fonte  ordinaire,  fonte  malleable  ou  acier  coule),  d  faut  en- 
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tendre  par  metal  convenable  celui  qui  se  coule  en  roulant 
sur  le  sable  en  contact,  sans  en  attaquer  les  matieres  orga- 
niques  ;  il  est  bien  entendu  que  le  metal  doit  reunir  les 
conditions  et  caracteristiques  mecaniques  demandees.  Pour 
que  le  metal  roule  sur  le  sable  il  faut  que  ses  oxydes  de  fer 
soient  reduits  au  prealable  et  s'ils  ne  le  sont  pas  complete- 
ment,  il  est  preferable  que  ces  oxydes  soient  a  l'etat  ferri- 
que  plutot  qu'a  l'etat  ferreux. 

Beaucoup  de  fondeurs  sont  imbus  de  l'idee  qu'un  metal 
coule  trop  chaud  empeche  les  decapages  des  sables  en  con- 
tact, c'est  une  erreur. 

Bien  entendu,  questions  de  retassures  et  retraits  a  part, 
un  metal  parfaitement  desoxyde  peut  etre  coule  aux  tempe- 
ratures maxima  sans  attaquer  les  matieres  organiques  des 
sables  generalement  admis  a  l'usage  des  fonderies  de  fontes 
ordinaires,  de  malleables  ou  d'aciers  coules.  L'erreur  est 
surtout  manifeste  chez  les  fondeurs  d'acier  coule  qui  regar- 
dent  souvent  comme  trop  chaud  un  metal  eblouissant,  alors 
qu'il  est  tres  suroxyde,  quelquefois  au  point  de  se  figer 
presque  instantanement,  lorsqu'il  est  transvase  dans  la 
poche. 

Ces  remarques  sont  faites  tout  simplement  pour  indiquer 
aux  fondeurs  de  fontes  malleables  qu'ils  se  sont  surtout 
attaches  a  examiner  le  role  du  carbone,  du  silicium,  du  man- 
ganese, du  soufre  et  du  phosphore  et  qu'ils  out  tou jours 
neglige  le  role  du  facteur  principal  :  l'oxyde  de  fer,  cause 
de  tous  les  ennuis  et  deboires. 

En  effet,  c'est  le  degre  plus  ou  moins  important  d'oxyda- 
tion  du  fer  qui  regie  la  temperature  du  bain  et  par  suite 
sa  composition. 

En  general,  qu'il  s'agisse  de  fontes  ordinaires,  de  fontes 
malleables  ou  d'aciers  coules  dans  lesquels  l'oxydation  du 
fer  joue  le  role  le  plus  important,  il  est  necessaire  d'obtenir 
le  metal  initial  a  la  temperature  maxima  de  facon  a  favori- 
ser  toutes  les  reactions  provenant  forcement  de  la  presence, 
en  plus  ou  moins  grandes  quantites,  des  oxydes  ferreux  ou 
ferriques. 

Or  les  premiers  absorbent  des  calories  pour  se  reduire  en 
presence  du  carbone,  tandis  que  les  seconds  en  degagent; 
c'est  pourquoi  nous  avons  dit  plus  haut  qu'il  etait  prefera- 
ble que  les  oxydes  non  reduits  dans  le  metal  liquide  soient 
a  l'etat  d'oxydes  ferriques. 

II  est  facile  de  constater  la  presence  de  l'un  ou  de 
l'autre  de  ces  oxydes  dans  le  metal  liquide  ne  contenant 
que  du  fer  et  du  carbone  avec  un  minimum  de  Si  et 
de  Mn. 

Le  metal  contenant  des  oxydes  ferreux  bouillonne  tres 
fortement  en  presence  du  carbone  et  laisse  du  carbone  gra- 
phitique  libre  au  moment  de  la  solidification,  parce  que  tout 
bouillonnement  est  cause  de  refroidisscmcnt.  Examine/,  les 
rails  uses  sur  les  voies  des  chcmins  de  fer;  ilssont  cribles  de 
soufflures  aplaties  au  laminoir;  ces  soufflures  contiennent 
du  graphite  et  des  cxydes  ferreux  non  reduits;  c'est  un 
exemple  frappant  de  refroidissement  par  bouillonnement  des 
oxydes  ferreux  et  carbone. 

Pour  obvier  a  ce  defaut  capital  dans  la  production   de  la 
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fonte  pour  malleable,  qui  est  plut&t  d'ordre  pratique,  il 

est  absolument  necessaire  de  produire  le  metal  du  premier 
stade  dans  des  appareils  fournissant  des  temperatures  ma- 
xima sans  formation  d'oxydes  ferreux. 

Or  les  fondeurs  ont  a  leur  disposition,  en  tout  premier 
lieu,  le  creuset  qui  a  ete  le  premier  mode  de  fabrication  em- 
ploye. II  exige  des  melanges  de  tres  bonne  qualite  et  comme 
les  matieres  qui  les  composent  ne  sont  pas  exemptes  de 
rouille,  il  y  a  formation  d'oxydes  ferreux  pendant  ia  fusion 
et  pour  remedier  au  mauvais  effet  produit,  il  faut  elever  la 
temperature  du  four,  d'oii  depense  excessive  de  coke  ou 
charbon,  ce  qui  entraine  a  un  prix  de  revient  trop  eleve. 

Le  cubilot,  qui  est  le  plus  employe,  est  le  producteur  par 
excellence  des  oxydes  ferreux  ;  c'est  le  procode  barbare  de 
fusion,  principalement  pour  la  production  de  la  fonte  pour 
malleable  ;  on  est  oblige  pour  pouvoir  couler  le  metal  a  peu 
pres  convenablement  d'atteindre  des  temperatures  maxima, 
de  forcer  les  consommations  en  coke  et  d'augmenter  la 
teneur  en  silicium,  d'oii  l'usage  repandu  de  forcer  la  dose  de 
silicium  pour  arriver  a  couler  les  pieces  tres  minces. 

Le  four  a  reverbere  est  certainement  l'appareil  presen- 
tant  le  moins  de  causes  de  formation  des  oxydes  ferreux; 
cependant  il  est  encore  a  la  merci  des  matieres  rouillees  et 
aussi  des  chalumeaux  des  foyers  produits  par  les  vides  dans 
la  masse  des  combustibles.  Si  les  Americains  l'emploient 
avec  succes  pour  obtenir  les  fontes  malleables  a  grands 
allongements,  c'est  qu'ils  sont  parvenus,  par  des  methodes 
pratiques,  a  eviter  les  formations  d'oxydes  ferreux  en  fon- 
dant dans  une  atmosphere  d'oxyde  de  carbone.  Malheureu- 
sement  l'usage  des  fours  a  reverbere  n'est  pratique  que  pour 
les  productions  en  grandes  masses  et>  la.  consommation  des 
fontes  malleables  n'est  pas  aussi  developpee  en  Europe 
qu'en  Amerique. 

Si  les  fondeurs  d'Europe  avaient  a  leur  disposition  un 
cubilot  evitant  l'oxydation  du  fer,  il  est  bien  evident  que 
cet  appareil  serait  ideal  pour  la  production  de  la  fonte  pour 
malleable,  mais  a  la  condition  qu'il  fonde  a  la  plus  haute 
temperature  possible. 

Nous  avions  signale  a  ce  sujet,  il  y  a  4  ans,  dans  la  Fon- 
derie  Moderne  un  petit  cubilot  a  deux  tuyeres,  disposees  a 
des  hauteurs  differentes,  qui  nous  avait  donne  de  bons  re- 
sultats  dans  une  fonderie  de  fonte  malleable  de  Belgique. 

La  fusion  par  les  gaz  est  moins  recommandable  parce 
qu'il  est  presque  indispensable  de  produire  des  flammes 
oxydantes  pour  atteindre  les  temperatures  elevees  recher- 
chees;  dans  cet  ore!  re  d'idee,  il  serait  preferable  de  fondre 
au  moyen  de  la  methode  des  charbons  pulverises,  a  la  con- 
dition d'employer  des  rccuperateurs  chauffant  l'air  de 
combustion  a  plus  de  600". 

11  en  est  fie  ineme  pour  l'einploi  des  huiles  lourdes  cl  ici: 
il  est  encore  necessaire  et  indispensable  d 'avoir  a  sa  dispo- 
sition un  four  particulierement  agence  pour  la  bonne  re- 
partition des  chaleurs  sans  oxydation  du  fer. 

Restent  le  convertisseur  et  le  four  clectrique.  Ce  dernier 
employe  comme  appareil  de  fusion  est  encore  a  la  merci  des 
fontes  et  des  riblons  ou  mitrailles  rouillees,  et  il  est  neces- 
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saire  de  pousser  l'operation  jusqu'a  une  desoxydation  com- 
plete et  encore  a  ce  point,  est-il  tres  difficile  d'obtenir 
une  carburation  reguliere.  Nous  avons  fait  dernierement 
une  experience  afin  de  voir  jusqu'a  quelle  limite  pouvait 
se  carburer  et  se  couler  un  metal  fondu  electriquement, 
produit  au  moyen  de  riblons  fortement  oxydes  et  conte- 
nant  en  outre  25  a  30  0/0  de  tournures  agglomerees  par 
l'oxydation  a  l'air.  Eh  bien,  malgre  un  laitier  tres  bien  com- 
pose et  une  temperature  poussee  a  l'exces,  on  n'a  pu  obte- 
nir  une  carburation  reguliere  et  le  metal  paraissant  tres 
chaud  dans  le  four  se  figeait  en  le  coulant  dans  la  poche, 
parce  qu'il  contenait  encore  des  oxydes  ferreux  non  reduits, 
malgre  tout. 

La  seule  methode  pour  produire  la  fonte  malleable  elec- 
triquement de  facon  reguliere  en  partant  de  riblons  ou 
mitrailles  est  de  les  fondre  dans  un  four  continu,  mais  en 
operant  par  lits  de  coke  ou  charbon  ;  de  fondants  et  de 
riblons  ou  mitrailles  et  non  en  melangeant  mitrailles,  coke 
et  fondant,  et  encore  les  variations  d'oxydation  des  mi- 
trailles ou  riblons  peuvent-elles  amener  a  la  production 
d'un  metal  irregulier. 

Le  metal  ainsi  obtenu  est  coule  dans  un  four  electrique 
ferme  ou  il  est  mis  au  point,  mais  pour  ce  faire  il  faut  dis- 
poser d'energie  electrique  puissante  et  a  bon  marche. 

Cependant  une  usine  des  Hautes-Pyrenees,  oil  nous  som 
mes  Conseil,  opere  de  cette  facon  et  obtient  d'excellents 
resultats. 

Elle  met  meme  a  la  disposition  des  fondeurs,  des  fontes 
en  gueuses  produites  de  cette  fa^on  et  qui,  refondues  dans 
les  creusets  cubilots  ou  fours  quelconques,  donneront  des 
meilleurs  resultats  que  les  fontes  en  gueuses  des  Hauts  Four- 
neaux,  parce  qu'elles  ont  le  minimum  de  carbone  graphi- 
tique  avec  le  minimum  de  soufre. 

* 

*  * 

Le  seul  moyen,  selon  nous,  pour  faire  victorieusement  la 
concurrence  a  l'acier  coule  en  Europe  est  de  produire  la 
fonte  pour  malleable  de  la  meme  facon  que  se  produit  l'acier 
coule,  et  pour  le  faire  il  faut  eviter  radicalement  la  produc- 
tion de  la  fonte,  directement  employee  dans  le  moule,  par 
la  refusion  de  fonte  ou  de  riblons  ou  de  ferrailles  rouillees 
soit  dans  des  creusets  oxydants,  fours  a  reverberes,  fours  a 
gaz,  fours  aux  huiles  lourdes  ou  fours  electriques  et  n'em- 
ployer  que  le  cubilot  combine  avec  le  convertisseur  pour  y 
.  desilicier  la  fonte  et  produire  une  fonte  blanche  ne  conte- 
nant  que  des  oxydes  ferriques  et  pas  de  carbone  graphiti- 
que. 

Les  Allemands,  qui  se  sont  specialises  depuis  tres  long- 
temps  dans  la  fabrication  des  aciers  coules  et  fontes  mai- 
lables, l'ont  bien  compris,  et  des  1905,  ils  fabriquaient  la 
fonte  malleable  en  fondant  la  fonte  hematite  dans  le  cubilot 
pour  la  passer  dans  le  convertisseur  Bessemer,  a  1'etat 
liquide,  afin  de  la  desilicier  et  couler  dans  les  moules 
une  fonte  simplement  carburee. 

Trois  Allemands  ont  introduit  cette  fabrication  en  France  : 
a  Colombier-Fontaine  (Doubs),  vers  191 1,  avec  quelque 
succes  ;  cependant  ils  ne  sont  pas  arrives  a  concurrencer 


l'acier  coule  puisqu'ils  ont  du  en  produire  egalement  pour 
satisfaire  la  clientele. 

Cela  tient  a  ce  que  ce  prodcdc  etait  loin  d'etre  par  fait. 

Par  suite  de  la  mise  sous  sequestre  de  cette  maison  au 
debut  de  la  declaration  de  la  guerre  (janvier  1915),  nous 
avons  loue  l'usine  et  avons  pu  nous  rendre  compte  de  la 
qualite  du  metal  qui  y  etait  produit. 

II  etait  loin  de  convenir  a  la  production  reguliere  une 
bonne  fonte  malleable.  Nous  avons  fait  analyser  un  cchan- 
tillon  choisi  parmi  les  nombreux  jets  de  coulee,  que  nous 
avons  trouves  dans  l'usine  et  voici  ce  qu'il  contenait  ; 


Carbone  combine   2 . 800 

Carbone  graphitique   o .  500 

Manganese    0.30 

Silicium    0.80 

Soufre    o .  06 

Phosphore    o .  09 


Le  Bessemer  ordinaire  souffle  par  le  fond  ne  convient 
nullement  pour  ce  genre  d'operation  parce  qu'il  produit 
des  oxydes  ferreux  en  meme  temps  qu'il  desilicie  la  fonte  ; 
il  en  resulte  que  le  bain  de  fonte  blanche  est  obtenu  trop 
froid,  ce  qui  entraine  la  formation  du  carbone  graphitique 
au-  moment  de  la  solidification. 

Nous  avons  decide  de  ne  pas  appliquer  ce  procede,  sans 
meme  l'avoir  essaye,  et  nous  avons  ete  bien  inspires,  car 
lorsque  nous  avons  fait  mobiliser  a  l'usine  les  anciens  mou- 
leurs  qui  avaient  travaille  avec  les  Allemands,  nous  avons 
constate  qu'ils  couraient  comme  des  lievres  pour  aller  cou- 
ler les  moules  places  a  50  metres  au  maximum  du  conver- 
tisseur, quoique  le  metal  fut  beaucoup  trop  chaud  et  fluide. 

Nous  leur  avons  demande  pourquoi.  Ils  nous  ont  re- 
pondu  «  que  du  temps  des  Allemands,  ils  etaient  obliges  de 
toujours  se  presser  pour  couler  la  fonte  malleable,  sans  quoi 
ils  n'auraient  pas  produit  une  piece  bonne  ». 

Si  de  temps  a  autre  on  faisait  une  bonne  coulee,  c 'etait 
grace  a  une  surchauffe  du  bain  de  fonte  dans  le  cubilot. 

Nous  avons  etabli,  des  191 5,  la  fabrication  de  la  fonte 
malleable  cn  fondant  un  melange  de  70  0/0  de  fonte  hema- 
tite avec  30  0/0  de  riblons,  dans  le  cubilot,  et  le  passant  a 
l'etat  liquide,  par  l'intermediaire  d'une  poche  suspendue 
a  la  grue,  dans  un  convertisseur  a  soufflage  lateral  avec 
creuset  a  section  en  forme  de  D,  qui  avait  ete  installe  par 
les  Allemands  pour  fabriquer  les  aciers  coules;  d'apres  les 
ouvriers  qui  avaient  travaille  avec  les  Allemands,  le  metal 
que  nous  produisions  etait  beaucoup  plus  chaud  et  plus 
fluide,  et  ils  n'avaient  plus  besoin  de  courir  comme  des 
lievres,  pour  couler  les  moules  ;  ils  constataient  aussi  que 
nous  produisions  tres  peu  de  rebuts,  alors  que  les  Allemands 
en  faisaient  de  20  a  30  0/0. 

La  fonte  sortant  du  convertisseur  avait  la  composition 
ci-apres  : 


Carbone  combine   2 , 340 

Carbone  graphitique   0.200 

Manganese    o .  44 

Silicium   o.  75 

Soufre   o.  101 

Phosphore    0.082 
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La  teneur  superieure  eh  soufre  provenait  de  la  qualite 
du  coke  employe  pendant  la  guerre,  les  Allemands  em- 
ployaient  du  coke  «  Concordia  »  qui  avait  moins  de  10  0/0 
de  cendres  et  tres  peu  ou  pas  de  soufre.  Cependant  lorsque 
la  fonte  introduite  dans  le  convertisseur  etait  trop  froide  ou 
quand,  pour  toute  autre  cause,  la  desiliciation  se  produisait 
avec  formation  d'oxydes  ferreux,  de  grands  bouillonnements 
se  produisaient  tn  coulant  dans  les  poches  et  les  laitiers 
excessivement  fluides  etaient  entraines  dans  les  moules 
avec  le  metal  ;  il  fallait  alors  aj outer  dans  les  poches  une 
petite  dose  d'aluminium  pour  calmer  le  bain  et  eviter  les 
soufflures  autant  que  possible. 

Les  cassures  des  pieces  recuites  presentaient  alors  une 
texture  noire  semblable  a  celle  des  Americains  ;  les  pieces 
etaient  cependant  tres  malleables,  elles  se  pliaient  meme 
plus  facilement  que  celles  avec  texture  a  grains. 

Ce  metal  a  donne  comme  resultat  aux  essais  mecaniques  : 
Resistance  :  35  kilos  par  mm2; 
Allongement  :  5  0/0  mesure  sur  100  mm. 

Sa  composition  chimique  etait  : 


Car  bone  combine   0.100 

Carbone  graphitique   1.200 

Manganese    0  •  33° 

Soufre    0.101 

Phosphore    o .  082 

Silicium    0.987 


Le  meme  metal  sans  addition  d'aluminium  avait  la  tex- 
ture a  grain,  d'ou  on  peut  deduire  que  la  presence  de  l'alu- 
minium,  pour  reduire  les  oxydes  ferreux  immediatement 
avant  la  solidification,  a  favorise  la  formation  du  carbone  de 
recuit  ou  graphite  secondaire. 

Nous  avons  pense,  a  ce  moment,  que  pour  obtenir  un 
metal  plus  regulier,  il  faudrait  passer  le  metal  du  conver- 
tisseur dans  un  four  chauffe  a  1.5000,  soit  par  les  gaz,  les 
huiles  lourdes  ou  l'electricite  et  d'y  melanger  une  petite 
quantite  de  fonte  reprise  au  cubilot. 

Nous  avons  depose  en  France  en  1915,  un  brevet  pour 
ce  procede  et  il  se  trouva  que  quelques  mois  plus  tard  M. 
Schwartz  deposait  un  brevet  semblable  en  Amerique  pour 
«  Triplex  process  for  making  electric  malleable  Castings  ». 
Mon  procede  etait  done  connu  et  avait  meme  ete  publie 
dans  le  journal  Me'taux  et  Alliages,  reproduit  par  le  journal 
YUsine  avant  que  M.  Schwartz  prit  son  brevet  ameri- 
cain.  Nous  avons  reconnu  par  la  suite  qu'il  etait  absurde  de 
reintroduce  de  la  fonte  provenant  du  cubilot  qui  favori- 
sait  la  formation  de  graphite  au  moment  de  la  solidification. 
Nous  avons  alors  installe  notre  convertisseur  avec  creuset 
cylindrique  et  tuyeres  dirigees  tangentiellement  a  un  cercle 
de  diametre  determine  ;  nous  avons  immediatement  obtenu 
un  metal  plus  chaud  et  plus  fluide,  parce  qu'il  se  formait  a 
la  surface  du  bain  de  fonte  des  oxydes  ferriques  qui  acti- 
vaient  la  desiliciation  et,  a  un  certain  degre,  la  decarbu  ration, 
tout  en  conservant  au  bain  la  temperature  ideale  pour  la 
coulee  sans  additions  d'aluminium. 

Nous  ferons  remarquer  ici,  que  lorsque  l'operation  est 
conduite  normalemcnt  dans  mon  convertisseur  les  fumees 
rousses  entbufant  la  flamme  n'apparaissent  qu'aprcs  la 


desiliciation  et  tout  au  debut  de  la  decarburation,  pour  aug- 
menter  au  fur  et  a  mesure  que  celle-ci  avance;  il  ne  faut  pas 
qu  'elles  cessent  lors  de  la  premiere  montee  de  flamme,  elles 
doivent  persister  jusqu'a  la  deuxieme  montee  et  sortir  en 
abondance  a  la  fin  du  soufflage. 

Si  les  fumees  rousses  abondent  des  le  debut  de  l'opera- 
tion, diminuent  ou  cessent  a  la  premiere  montee  de  flamme 
pour  terminer  avec  fumees  plutot  bleuatres,  e'est  que  l'ope- 
ration a  ete  anormale. 

Dans  le  premier  cas,  l'arret  pour  obtenir  la  fonte  mallea- 
ble est  bien  marque,  tandis  que  dans  le  second  cas,  il  est 
indecis  d'oii  les  variations  dans  la  production  du  metal. 
Nous  avons  alors  pense  de  passer  ce  metal,  toujours  obtenu 
tres  chaud  et  tres  fluide,  dans  un  four  porte  a  1.5500,  soit 
par  les  gaz,  soit  par  les  huiles  lourdes,  soit  par  le  charbon 
pulverise,  mais  mieux  par  l'energie  electrique,  tout  simple- 
ment  pour  desoxyder,  desulfurer  et  regulariser  les  teneurs 
en  carbone,  silicium  et  manganese. 

Dans  le  premier  cas  du  soufflage,  on  forme  des  oxydes 
ferriques  qui  evitent  les  bouillonnements  nuisibles  a  1'ob- 
tention  du  metal  convenable;  dans  ces  conditions  l'opera- 
tion de  mise  au  point  dans  le  four  est  facile  a  conduire. 

Dans  le  deuxieme  cas,  il  se  forme  des  oxydes  ferreux  pro- 
duisant  des  bouillonnements  et  rendant  l'operation  finale 
du  four  plus  compliquee  ;  il  est  necessaire  de  surchauffer  le 
bain  de  fonte  pour  produire  une  desoxydation  efficacement 
reelle. 

*- 
*  * 

C'est  apres  ces  constatations  que  nous  avons  depose,  der- 
nierement,  un  brevet  pour  nous  assurer  la  propriete  de  ce 
mode  de  fabrication  appele  certainement  a  produire  un 
metal  pour  malleable  destine  a  faire  victorieusement  con- 
currence a  l'acier  coule. 

Le  procede  a  ete  examine  en  Angleterre  par  le  Patent 
Office  qui  nous  a  delivre  le  brevet  n°  140.756. 

Pour  exploiter  a  la  lettre  ce  procede  Triplex  et  en  obtenir 
le  metal  cherche,  il  est  essentiel  de  se  servir  des  appareils 
ci-aprds  : 

i°  Notre  nouveau  cubilot  avec  zone  de  combustion  nette- 
ment  separee  de  la  zone  de  fusion  dans  laquelle  ne  circulent 
que  des  gaz  reducteurs; 

20  Notre  nouveau  convertisseur  a  soufflage  lateral  eva- 
cuant  les  laitiers  au  fur  et  a  mesure  qu'ils  se  forment  et 
assurant  la  formation  d'oxydes  ferriques  garantissant  la 
fluidite  du  metal  pour  eviter  la  formation  du  carbone  gra- 
phitique a  la  solidification; 

30  Notre  four  electrique  assurant  la  bonne  repartition 
des  chaleurs  avec  depenses  minimum  d'energie  electrique, 
avec  notre  four  aux  huiles  lourdes,  si  Ton  ne  dispose  pas 
d'energie  electrique. 

Le  metal  obtenu  a  la  composition  moyenne  suivante  : 


Carbone  combine   2.300 

Carbone  graphitique   traces 

Manganese    0.30 

Silicium    0.40 

Soufre    0.03 

Phosphore    o .  05 
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Ce  metal  obtenu  tres  chaud  et  depourvu  d'oxydes  roule 
sur  le  sable  pour  donner  des  pieces  d 'aspect  tres  propre  sans 
les  defauts  generalement  constates  dans  les  fontes  mallea- 
bles  ordinaires. 

Chose  remarquable,  on  peut  laisser  refroidir  dans  le  moulc 
les  pieces  les  plus  compliquees  de  formes  sans  avoir  a  crain- 
dre  les  tapures,  criques,  gercures,  cassures  et  autres 
defauts.  On  evite  ainsi  l'usage  constant  d'un  four  a  rechauf- 
fer  toujours  a  feu  pour  recevoir  les  pieces  demoulees  encore 
rouges. 

On  ne  fait  aucune  distinction  dans  les  teneurs  en  silicium 
pour  couler  les  pieces  epaisses  ou  minces,  ce  qui  permet 
d'obtenir  un  metal  peu  charge  en  carbone  graphitique  et,  vu 
l'absence  d'oxydes,  celui-ei  se  repartit  uniformement  dans 
la  masse  a  l'etat  pulverulent,  evitant  la  formation  d 'ilots 
provenant  des  solutions  de  continuity  annihilant  les  allon- 
gements  et  les  charges  a  la  rupture.  Le  temps  de  recuit  est 
considerablement  diminue,  nous  avons  decarbure  en  52  heu- 
res  des  charges  de  5  tonnes  de  pieces. 

Le  metal  recuit  a  la  composition  : 

Carbone  graphitique  disse  - 
mine  dans  la  masse  a  l'etat 


pulverulent    o .  900 

Manganese    0.25 

Silicium    o .  40 

Soufre    0.03  - 

Phosphore    o .  05 


Ce  metal  a  donne  aux  essais  mecaniques  : 
Resistance  :  40  kilos  mm2 ; 
Allongement  :  15  0/0  mesure  sur  100  mm. 
Un  metal  obtenu  par  le  meme  procede  et  capable  de  cou- 
ler toutes  pieces  epaisses  ou  minces  ayant  la  composition 


ci-apres  : 

Carbone  combine   2  0/0 

Manganese    o .  40 

Silicium    0.25 

Soufre    o .  05 

Phosphore    o .  03 


recuit   pendant  72  heures,  dans  un  four  dormant  a  la 
temperature    constante  de  8500  sans  minerals,  a  donne 
comme  resultats  aux  essais  mecaniques  : 
Resistance  :  60  kilos; 
Allongement  :  12  0/0  mesure  sur  100  mm. 

Dans  ce  procede  la  fonte  destinee  a  etre  convertie  a  ete 
obtenue  synthetiquement  dans  le  cubilot,  non  oxydant,  par 
ie  melange  intime  de  ferroti  10/12  0/0  et  de  riblons  ou  fer- 
railles  quelconques. 

Au  prix  actuel  de  ces  matieres,  avec  du  coke  a  140  francs 
la  tonne  ;  le  charbon  a  85  francs  la  tonne  et  le  K.  W.  a 
o  fr.  40,  on  produit  des  pieces  en  fonte  malleable  ou  acier 
indirect  a  moins  de  100  francs  les  cent  kilos. 

Comme  nous  l'avons  vu  plus  haut  le  metal  produit  par  le 
procede  Triplex  atteint  des  qualites  mecaniques  presque 
egales  a  celles  de  l'acier  coule  avec  cette  difference  tres 
importante  que  les  pieces  sont  obtenues  beaucoup  plus 
propres  d'aspect. 


Les  aciers  Conies  donnent,  en  effet,  comme  resultats  <1 'es- 
sais mecaniques  : 

Resistance  :  40  a  50  kilos  mm2  ct  plus  ; 

Allongements  :  15,  20,  25  et  meme  30  0/0  sur  100  mm; 
mais  les  pieces  sont  moins  belles  d'aspect  et  recelent  des 
defauts  caches  provenant  de  mauvaises  fabrications. 

L'ihdustriel  qui  emploierait  le  procede  Triplex  peut  pro- 
duire  en  meme  temps  soit  des  aciers  coules  directs  ;  des  aciers 
coules  indirects  ou  fontes  malleables  ct  des  fontes  speciales 
acierees  ou  trempees. 

T.  LEVOZ 
Iuge'nieur-Me'tallurgi  ste . 


FABRICATION  DES  TUYAUX 
par  le  systeme  centrifuge  Cammen 

L'etude  que  M.  L.  Cammen  consacre  dans  l'Iron  age 
du  9  fevrier,  au  moulage  par  la  force  centrifuge,  systeme 
Cammen,  est  surtout  interessante  parce  qu'elle  expose  les 
conditions  dans  lesquelles  se  trouve  une  telle  fabrication 
au  point  de  vue  des  brevets,  et  au  point  de  vue  du  materiel 
qu'elle  comporte,  ainsi  que  des  resultats  qu'elle  donne,  en 
particulier  comme  prix  de  revient,  si  on  la  compare  a,  la 
fabrication  des  tubes  a  joints  soudes. 

La  fabrication  de  moulages  centrifuges  n'est  pas  de  crea- 
tion recente,  et  les  brevets  qui  en  prevoyaient  l'application 
a  l'aide  de  moules  en  sable,  en  argile  ou  en  metal,  ne  sur- 
vivent  plus  guere  que  dans  le  detail  de  leurs  dispositions  et 
dans  les  caracteristiques  differentes  de  leurs  accessoires 
essentiels. 

Une  caracteristique  indispensable  et  qui  subsiste  encor 
comme  brevetable,  c'est  l'emploi  de  moules  chauffes  ;  et  il 
est  bien  evident  que,  dans  les  moules  non  chauffes,  la  partie 
du  metal  coule  venant  en  contact  avec  la  paroi  tend  a  se 
solidifier  sur  elle  avec  assez  de  rapidite  pour  que  la  centri- 
fugation  n'assure  plus  avec  certitude  l'entralnement  du 
metal  vers  l'exterieur  et  des  impuretes  et  gaz  vers  le  centre. 
Au  contraire  on  constate  que  les  laitiers  et  scories,  meles 
aux  gaz  dissous  dans  le  metal,  n'ont  plus  le  temps  neces- 
saire  pour  se  separer  de  ce  metal,  et  restent  sous  forme  de 
souff lures  et  d 'inclusions  dans  la  conduite. 

L'auteur  envisage,  comme  exemple  de  fabrication,  celle 
des  tubes  de  4  a  5  metres  de  longueur,  en  aciers  de  diffe- 
rentes qualites,  et  decrit  le  materiel  que  doit  comporter  une 
installation  et  le  rendement  de  production  qu'elle  assure 
(de  l'ordre  de  5  metres  en  5  a  6  minutes). 

Pour  une  usine  ne  fabriquant  pas  moins  de  40  tubes  a 
l'heure,  on  peut,  d'aprSs  lui  realiser  les  prix  de  revient  de 
40,  46  et.48  dollars  par  tonne  americaine  suivant  la  qua- 
lite  exigee,  le  metal  representant  a  peu  pres  le  tiers  de  ce 
chiffre,  le  moule  1  /g  a  1  /io,  et  le  reste  etant  represents  par 
les  frais  de  main-d'ceuvre,  l'amortissement  du  materiel  et 
une  redevance  que  l'auteur  evalue  a  1/8  ou  1/10  environ, 
suivant  l'emploi  qu'on  fait  du  procede. 

Le  Genie  Civil. 
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A  propos  des  ruptures  qui  peuvent  se  produire 
au  cours  de  la  solidification 


Des  ruptures  se  produisent  de  temps  a  autre  dans  les 
pieces  moulees  avant  meme  que  la  solidification  soit  realisee. 
Elles  sont  completement  differentes  des  retirures,  pourri- 
tures,  segregations,  etc.  On  les  denomme  fractures  liquides. 

Ces  fractures  sont  quelquefois  si  petites  qu'il  faut  prendre 
une  loupe  pour  les  apercevoir  ;  d'autres  fois,  elles  sont  suffi- 
samment  prononcees  pour  provoquer  la  separation  de  la 
piece  en  morceaux. 

De  tels  defauts  peuvent  se  produire  en  un  point  quel- 
conque  d'un  moulage  ;  mais  le  plus  souvent  on  les  observe 
dans  le  voisinage  de  la  jonction  d'une  partie  mince  avec  une 
partie  epaisse  ou  aux  endroits  ou  la  piece  presente  un  chan- 
gement  de  contour  brusque,  parfois  a  angle  droit. 

Ce  qui  suit  a  trait  a  l'etude  de  fractures  liquides,  s'etant 
produites  sur  des  tuyaux  a  brides  coules  debout  en  plu- 
sieurs  diametres,  avec  differentes  longueurs  et  des  epaisseurs 
variables,  quelquefois  avec  des  nervures  aux  brides,  mais  le 
plus  souvent  sans  nervures. 

Pendant  longtemps  on  enregistra  des  ruptures  au  cours  de 
la  solidification  sur  tous  les  types  de  tuyaux  :  epats  ou  min- 
ces, nervures  ou  non.  Le  dessinateur  ou  l'ingenieur  ne  pou- 
vaient  done  etre  tenus  pour  responsables.  Les  fonderies  qui 
avaient  des  rebuts  atteignant  parfois  50  0/0  etaient  nom- 
breuses.  L'etude  du  mal  et  la  recherche  du  remede  furent 
laborieuses. 

Les  figures  1  et  2  representent  un  tuyau  avec  le  defaut 
en  question.  On  remarquera  que  la  fracture  est  situee 
juste  en  dessous  de  la  collerette  et  passe  a  travers  les 
nervures.  La  figure  3  montre  les  chassis  de  moulage  en 
place  et  le  noyau,  le  tout  pret  pour  le  moulage. 

On  avait  l'habitude  pour  remplir  le  dessous  A  et  la  chape 
B  qui  couvre  la  collerette  inferieure  de  se  servir  de  sable 
finement  broye.  Les  chapes  C  et  D  de  la  partie  superieure 
etaient  remplies  avec  le  meme  sable,  les  chapes  du  milieu 
E  recevaient  un  sable  plus  maigre  et  plus  leger. 

Composition  et  manipulation  du  sable.  —  Le  sable  employe 
etait  un  sable  rouge  analogue  au  sable  bien  connu  de  Mans- 
field dont  l'analyse  variait  dans  les  limites  suivantes  :  silice, 
78  a  86  0/0  ;  alumine,  5  a  8  0/0  ;  oxyde  de  fer,  2  a  3  0/0  ; 
chaux,  1/2  a  3  0/0  ;  magnesie,  o  a  2  0/0. 

Les  sables  de  moulage  ne  sont  gencralement  pas  livres 
sur  analyse  et  le  soin  est  laisse  a  ceux  qui  les  emploient  de 
determiner  la  facon  dont  ils  doivent  etre  traites.  Mais  trop 
souvent  lorsque  des  travaux  requierent  des  sables  traites 
differemment,  ce  traitemcnt  n'est  pas  survcille  commc  il 


faudrait  et  on  laisse  a  tort  a  une  personne  presque  toujours 
inexperimentee  le  soin  de  determiner  la  composition  du  me- 
lange et  le  temps  pendant  lequel  il  doit  rester  dans  le  mou- 
lin  a  sable.  Les  jugements  varient  avec  les  ouvriers  et  on 
obtient  presque  toujours  des  sables  mar  prepares  soit  trop 
gros,  soit  trop  fins,  soit  pas  assez  aeres  ou  mal  agglutines. 

Qualite  et  appropriation  de  Id  fonte.  —  Une  analyse  appro- 
ximative de  la  fonte  employee  etait  la  suivante  :  carbone 
graphitique,  2,65  a  3,05  ;  carbone  combine,  0,40  a  0,60,  man- 
ganese, 0,50  a  0,68  ;  silicium,  2,30  a  2,50  ;  soufre,  0,02  a 
0,03  etphosphore,  1,54  a  1,55  0/0  e'est-a-dire  l'analyse  d'une 
fonte  intermediate  entre  la  Cleveland  n°  3  et  la  Cleveland 
n°  4.  Cette  fonte  fut,  naturellement,  toutde  suite  incriminee 
mais  elle  n'avait  rien  a  faire  avec  les  defauts  releves  commc 
on  le  verra  plus  loin. 

Retrait.  —  La  fonte,  on  le  sait,  se  contracte  plus  ou  moms 
suivant  l'epaisseur  des  parois  et  sa  composition  et  on  pensa 
de  suite  que  le  mal  venait  du  retrait,  d'autant  plus  qu'on 
avait  a  faire  a  des  pieces  ayant  rarement  moins  de  2  m.  250 
et  souvent  plus  de  3  metres  de  long.  Mais  comme  la  rupture 
se  produisait  indeniablement  quand  le  metal  etait  encore 
dans  un  etat  liquide  ou  semi-liquide,  le  retrait  ne  pouvait 
en  etre  la  cause.  La  difference  d'aspect  d'une  fracture  a 
froid  ou  a  moitie  froid  avec  une  fracture  liquide  est  telle 
qu'il  ne  peut  y  avoir  aucun  doute.  On  acquit  d'ailleurs  la 
certitude  que  les  fractures  se  produisaient,  dans  le  cas  de 
faibles  sections,  moins  d'une  minute  apres  la  coulee.  Le 
retrait  n'etait  done  pas  le  coupable. 

Temperature  de  coulee.  —  On  emit  aussi  l'idee  que  la  tem- 
perature de  coulee  pouvait  etre  la  cause  des  ruptures.  Or 
cette  temperature  variait  a  chaque  instant  et,  quelle  qu'elle 
soit,"  la  rupture  se  produisait. 

Influence  des  masselottes  et  de  l'epaisseur  des  collerettes.  — 
L'action  des  masselottes  et  de  l'epaisseur  des  collerettes  fut 
consideree.  Dans  certains  cas  les  masselottes  avaient  le 
diametre  des  collerettes,  dans  d'autres  elles  etaient  legerc- 
ment  plus  faibles,  la  collerette  etant  laissee  un  peu  plus  large 
pour  l'usinage.  Dans  les  deux  cas  representes  par  les  figures 
4  et  5  les  fractures  se  repetaient. 

L'idee  vint  que  le  tuyau  trop  serre  dans  les  chapes  ne 
pouvait  pas  se  contracter  ou  que,  les  parois  du  tuyau  etant 
beaucoup,  moins  epaisses  que  la  collerette  superieure  et 
la  masselotte,  il  y  avait  d'abord  refroidissement  du  corps 
<lu  tuyau  puis  tirage  de  la  tctc  qui  restart  plus  longtemps 
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liquide,  tirage  qui  pouvait  provoquer  la  separation.  On 
s'assura  done  que  le  tuyau  etait  assez  libre  pour  prendre 
son  retrait,  on  decouvrit  la  partie  superieure  pour  permet- 
tre  un  refroidissement  plus  rapide  et  prevenir  les  differen- 
ces de  retrait.  La  methode  employee  dans  ce  but  est  illus- 
tree  en  C,  figure  6.  Les  deux  parties  du  moule  furent  meme 
separees  si  rapidement  (moins  d'une  minute  ou  deux  apres 
la  coulee)  qu'on  pouvait  considerer  le  procede  comme  pre- 
sentant  plus  de  risques  que  d'avantages.  L'humidite  et 
l'accumulation  des'  gaz  furent  envisagees  a  ce  point  de  vue. 


collerette  superieure  et  un  sable  plus  leger  et  serre  seule- 
ment  au  moyen  d'un  maillet  a  main,  juste  assez  pour  pre- 
venir toute  deformation  et  lui  permettre  de  resister  au  noir- 
cissage  sans  degradation,  fut  ajoute  autour  de  la  partie 
delicate.  Les  pieces  ainsi  coulees  ne  presentment  plus  les 
fractures  tant  redoutees.  II  fut  trds  difficile  de  faire  com- 
prendre  aux  mouleurs  les  raisons  exactes  justifiant  les  re- 
sultats  obtenus,  car  ils  ne  manquerent  pas  d'insinuer  que, 
si  la  fonte  avait  ete  coulee  plus  chaude  ou  plus  froide,  lesi 
memes  difficultes  se  fussent  reproduites,  que,  si  les  parties 


Fig.  2 
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mais,  avec  des  moules  bien  seches  et  des  events  convenable- 
ment  disposes  pour  l'evacuation  des  gaz,  tout  incident  put 
etre  evite. 

Cependant  le  mystere  persistait,  d'autant  plus  incom- 
prehensible que  les  memes  moulages  avaient  anterieure- 
ment  ete  parfaitement  reussis  par  les  memes  hommes  qui 
etaient  maintenant  impuissants  a  realiser  ce  qu'ils  avaient 
autrefois  reussi. 

L'auteur  en  arriva  alors  a  cette  conclusion  que  le  mal 
avait  deux  causes  bien  definies  :  1 0  le  serrage  trop  prononce 
du  sable  a  la  partie  inferieure  de  la  collerette  superieure, 
voir  en  G,  figure  6  ;  20  l'emploi  de  sable  trop  finement  broye 
dans  la  meme  partie. 

Tenant  compte  de  ces  observations  de  nouveaux  moules 
furent  executes  ;  le  tassement  fut  opere  de  la  maniere  cou- 
rante  jusqu'a  7  a  8  centimetres  de  la  face  inferieure  de  la 


mobiles  C  du  moule  n'etaient  pas  enlevees  immediatement 
apres  la  coulee  et  le  sable  immediatement  decoche,  les  me- 
mes defectuosites  apparaitraient."  Pour  convaincre  les 
mouleurs,  tous  les  cas  suggeres  furent  realises  ;  les  fractures 
ne  se  reproduisaient  plus.  Un  fait  avait  retarde  la  decouverte 
de  la  vraie  cause  du  mal,  e'etait  l'absence  de  galees.  En  ge- 
neral, un  sable  trop  serre  et  trop  fin  donnent  lieu  a  la  pro- 
duction de  pourritures.  L'absence  de  ce  defaut  caracterist;- 
que  devait  etre  attribue,  dans  ce  cas,  au  sechage  parfait  des 
moules. 

Nature  du  sable.  —  Sans  entrer  dans  le  detail  de  l'analyse 
des  sables  on  peut  dire  que,  biensouvent,  un  sable  est  rendu 
impropre  par  un  broyage  trop  prolonge.  Sa  densite  est  quel- 
quefois  accrue  de  50  0/0  ;  sa  porosite  est  reduite  d'autant. 
Souvent  quand  le  broyeur  ne  dispose  que  d'un  sable  leger 
il  y  ajoute  de  l'argile  dans  le  but  de  lui  donner  de  la  force  ; 
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parfois  il  reussit  a  ameliorer  son  sable  ;  mais  bien  souvent  il 
1'abime.  La  meme  chose  se  produit  quand  le  preparateur, 
estimant  qu'il  a  affaire  a  un  sable  trop  gras,  yajoutedu  vieux 
sable  brule.  II  est  rare  que  la  proportion  soit  convenable 
pour  le  genre  de  moulage  a  realiser. 

Action  de  la  chaleur  sur  le  sable.  —  De  nombreuses  expe- 
riences pratiques  ont  permis  de  constater  qu'un  sable  a 
noyau  ou  a  mouler  maigre,  c'est-a-dire  contenant  peu  d'ar- 
gile  qui  etait  porte  a  haute  temperature  comme  cela  a  lieu, 
par  exemple,  dans  les  fours  a  secher,  augmentait  considera- 
blement  de  volume,  a  la  temperature  elevee,  mais  etait 
d'un  volume  plus  petit  que  celui  d'origine  apres  refroidisse- 
ment,  qu'un  sable  moyennement  gras  augmentait  encore 
plus  que  le  premier  a  temperature  elevee,  mais  revenait  a 
son  volume  d'origine  apres  refroidissement,  qu'un  sable 
fortement  broye  soumis  aux  memes  temperatures  avait,  a 
haute  temperature,  une  expansion  encore  plus  forte  que 
dans  les  deux  cas  precites  et  conservait,  apres  refroidisse- 
ment, un  volume  plus  grand  que  le  volume  d'origine. 
Ces  considerations  ont  leur  importance  dans  Fexplication 
des  causes  produisant  les  fractures  pendant  la  solidification. 

Serrage.  —  Dans  les  trois  cas  cites  plus  haut  on  constata 
egalement  que  plus  le  sable  etait  tasse,  c'est-a-dire  plus  sa 
densite  augmentait,  plus  l'accroissement  de  volume  observe 
etait  considerable.  Et  les  deux  conditions  combinees  d'un 
sable  gras  et  fortement  tasse  donnaient  pour  ainsi  dire  lieu 
a  une  expansion  double.  La  quantite  d'eau  non  absorbee 
contenue  dans  chacun  des  sables  en  question  etait  d'environ 
8  0/0. 

Sur  la  figure  7,  les  petits  cercles  representent  un  sable 
ordinaire  leger  ;  les  croix  indiquent  un  sable  fortement 
broye  analogue  a  celui  dont  il  a  ete  parle  plus  haut.  Le  pas- 
sage au  noir  suffit  a  preserver  le  premier  contre  la  fusion 
si  on  prend  la  precaution  d'eviter  un  contact  trop  prolonge 
avec  l'air  pour  exclure  Taction  de  l'oxygene.  Un  tel  sable 
peut  etre  reutilise  de  nombreuses  fois  en  l'humectant  chaque 
fois  avec  un  lait  de  glaise  et  en  y  ajoutant  seulement 
de  temps  a  autre  un  peu  de  sable  neuf  pour  compenser 
les  pertes  en  volume.  Ce  sable  doit  evidemment  etre 
serre  fortement  pour  eviter  les  deformations,  mais  seulement 
jusqu'a  une  distance  de  7  a  8  centimetres  en-dessous  de  la 
collerette  superieure  car,  si  la  solidification  des  parties  min- 
ces du  tuyau  se  fait  en  deux  minutes  ou  moins  de  deux  mi- 


nutes, celle  de  la  partie  massive  demande  environ  trois 
minutes  et  demi  et  c'est  pendant  la  minute  et  demi  qui  suit 
la  solidification  de  la  partie  mince  que  peut  se  produire  la 
rupture.  Quand,  en  effet,  le  metal  s'eleve  a  la  hauteur  de  la 
collerette  il  y  a  expansion  du  sable  gras  et  serre,  expansion 
qui  ne  peut  se  produire  que  vers  l'interieur  quand  la  fonte 
n'est  pas  encore  tout  a  fait  solidifiee  et  vers  le  haut,  c'est-a- 
dire  en-dessous  de  la  collerette  quand  la  solidification  des 
parties  minces  est  realisee.  Cette  collerette  etant  encore  li- 
quide,  la  moindre  pression  suffit  a  la  detacher  de  la  partie 
deja  solidifiee. 

Au  cours  de  ses  experiences  l'auteur  a  envisage  la  produc- 
tion des  expansions  et  contractions  signalees  par  Keep  et 
Turner  et  s'est  demande  si  les  ruptures  constatees  ne  resul- 
taient  pas  d'un  synchronisme  de  phenomenes  inverses. 

Keep  a  demontre  qu'il  y  avait,  lors  du  refroidissement 
de  la  fonte  grise,  trois  expansions  qui  se  produisent  apres 
la  solidification,  mais  il  n'a  pas  fixe  les  temperatures  exactes 
auxquelles  elles  ont  lieu,  se  bornant  a  emettre  l'idee  que  si 
elles  se  produisent  aux  trois  temperatures  de  8500,  7500  et 
6500  qui  correspondent  aux  trois  points  critiques  A3  A, 
A,  les  expansions-  sont  le  resultat  d'un  rearrangement  des 
cristaux  et  par  consequent  des  phenomenes  purement  phy- 
siques. 

Le  professeur  Turner  determina  plus  tard  les  tempera- 
tures auxquelles  s'arretent  les  expansions  en  question 
1.1000,  9000,  7000,  ces  arrets  correspondant  a  la  separation 
du  graphite  primaire,  a  la  formation  du  carbure  de  fer  et  a 
la  precipitation  du  graphite  secondaire.  Le  point  de  fusion 
d'une  fonte  grise  contenant  une  quantite  appreciable  de 
phosphore,  qui  est  egalement  son  point  de  solidification  est 
d'environ  1.2000.  Dans  le  cas  qui  nous  occupe  il  n'est  pas 
difficile  de  concevoir  que  la  partie  mince  se  solidifie  et  de- 
passe  le  point  de  la  premiere  expansion,  1.1000,  se  contrac- 
tant  done,  pendant  que  la  partie  massive  reste  dans  l'ctat 
pateux.  Si  un  sable  trop  serre  sous  la  collerette  s 'oppose 
alors  a  ce  que  cette  fonte  pateuse  suive  le  mouvement  de 
contraction  en  question  on  comprendra  qu'une  rupture 
puisse  se  produire. 

Que  ces  hypotheses  soient  exactes  ou  non,  l'auteur  ne 
demande  qu'a  se  laisser  convaincre,  satisfait  cependant  du 
resultat  obtenu  en  changeant  dans  certaines  parties  la  na- 
ture et  le  serrage  du  sable.  S.  G.  SMITH 
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Congres  et  Exposition  de  Fonderie  de  Birmingham 


Le  Congres  de  Fonderie  de  Birmingham  aura  lieu  les  20,  21  et  23  Juin.  Les  memoires  qui  seront  discutes  a  ce 
Congres  sont  les  suivants  : 

Fabrication  du  semi-acier;  la  Securite  dans  les  operations  de  Fonderie  ;  la  Fonte  malleable  ;  les  petits  Montages 
d'acier  ;  l'essai  des  Fontes;  la  fusion  du  Bronze  et  du  Laiton;  quelques  influences  des  basses  temperatures  sur  la  resistance 
»•!  les  propriety*  de  la  Fonte  ;  Moulages  en  terre. 
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TECHNIQUE    DE    LA  FONDERIE 


Enseignement  Professionnel 

par  L.  et  R.  BONNAUD,  Ingrs  A.  et  M. 


La  Fonderie  Moderne  a  public,  .dans  son  nitmiro  de  mars,  deux  articles  de  M.  Garry  sur  la  Technique  de 
la  Fonderie,  en  deploranl  la  disparilion  de  leur  auleur  ananl  quHl  ait  pu  terminer  son  travail.  MM.  L.  et 
R.  Bonnaud,  collaboraleurs  inlimes  de  M.  Garry,  el  qui  aoaienl  d'ailleurs  parlicipe  a  la  redaction  de  ces 
deux  articles,  onl  bien  voulu  conlinuer  le  dereloppement  des  idees  de  M.  Garry  en  g  ajoutanl  les  leurs. 


Dans  un  precedent  article  (1),  nous  nous  sommes  etonnes 
de  ce  que  l'enseignement  professionnel  de  la  fonderie  etait 
delaisse  dans  les  Ecoles  pratiques,  professionnelles  et  pri- 
maires  superieures. 

Nous  allons  nous  attacher  a  developper  ici  ce  que  devrait 
etre  cet  enseignement  dans  les  Ecoles,  ou  il  existe  a  l'etat 
embryonnaire. 

Quelques  grosses  maisons  ont  organise  l'enseignement 
technique  dans  leurs  ateliers  en  adjoignant  professeurs  et 
amphitheatres  a  leurs  etablissements. 

De  cet  enseignement,  nous  ne  dirons  rien  pour  une  pre- 
miere raison  :  que,  en  cette  matiere,  nous  sommes  peu  ren- 
seignes  ;  pour  la  seconde  raison  :  que  les  eleves  formes  sont 
en  nombre  plutot  restreint.  Malgre  cela  nous  serions  a  cet 
egard  toujours  heureux  de  recevoir  quelques  indications. 

Les  Ecoles  nationales  d'Arts  et  Metiers  sont  les  seules 
ecoles  ou  Ton  essaie  d'enseigner  l'art  et  le  metier  de  fondeur. 

Est-il  necessaire  de  faire  une  difference  entre  ces  deux 
termes  Yarl  et  le  metier  ?  A  notre  avis  :  oui.  L'art  du 
fondeur  consiste  essentiellement  en  un  certain  nombre  de 
tours  de  mains  astucieux  qui  permettent,  avec  une  grande 
nabilete,  de  reussir  les  pieces  de  fonderie.  Le  metier  de 
fondeur  est  plus  moderne;  il  consiste  a  mettre  au  point  un 
certain  nombre  de  ces  tours  de  mains,  de  telle  facon  que  Ton 
joigne,  a  la  r6ussite,  le  rendement. 

Les  Ecoles  dont  nous  nous  occupons  ne  doivent  pas  seu- 
lement  porter  un  nom,  mais  encore  assurer  dignement  l'en- 
seignement qu'elles  annoncent.  Actuellement,  elles  don- 
nent  bien  l'idee  que  le  metier  ne  se  passe  pas  d'art  ;  mais 
elles  ont  tendance  a  oublier  que  nous  vivons  au  vingtieme 
sidcle,  surtout  des  metiers. 

Des  reformes  nouvelles  ont  tres  bien  pressenti  ces  re- 
marques  mais  n'ont  malheureusement  pas  empeche  la  fon- 
derie de  rester  le  parent  pauvre  de  ces  etablissements. 
Des  decisions  natives,  prises  en  vue  «  d'industrialiser  » 
plus  particulierement  ces  ecoles  ont  conduit  a  de  gentils 
errements. 

On  s'est  plaint  de  ce  que  les  Ecoles  d'Arts  et  Metiers  ne 
travaillaient  pas  assez  comme  l'industrie  moderne,  et  pour 
sauver  les  apparences,  on  les  a  forcees  a  executor  des  com- 

(I)  Voir  la  Fonderie  Moderne  de  Mars  de  1922. 


mandes  industrielles.  C'est  la  un  veritable  jeu  de  mots 
paradoxal  :  l'ecole  doit  apprendre  a  vivre  dans  l'industrie 
et  ce  n'est  point  l'industrie  qui  doit  apprendre  a  vivre  a 
l'ecole.  Avec  les  remedes  de  cette  sorte,  simples  et  ex- 
peditifs,  l'ecole  est  devenue  une  usine  ou  les  eleves  ne  sont 
que  des  manoeuvres  specialises. 

Certainement,  il  y  aurait  interet  a  ce  que  les  ecoles  tra- 
vaillent  pour  l'exterieur,  mais  encore  serait-il  utile  de  choi- 
sir  les  travaux. 

Cette  facon  «  d'industrialiser  »  les  Ecoles  devait  d'autant 
plus  plaire  a  la  nouvelle  generation  qu'elle  etait  dans  1'at- 
mosphere  de  cette  generation.  La  grande  guerre,  grande 
guerre  industrielle,  nous  a  tellement  vulgarise  certains  pro- 
gres que  Ton  trouve  indispensable  de  modifier  tout  a  l'image 
de  ce  qu'elle  a  produit.  II  y  a,  dans  les  causes  determi- 
nantes  des  actions  des  hommes,  trop  souvent  du  sophisme 
une  sorte  d'amalgame  de  sophismes  de  pensee  et  de  gram- 
maire—  telles  que  1'equivoqueet  l'amphibologie  —  qui  mene 
aux  consequences  les  plus  sottes.  La  guerre  pent  nous 
offrir  une  source  d'utiles  lecons  pour  notre  ascension  vers 
le  progres,  mais  il  est  inepte-de  croire  qu'il  faille  modeler 
nos  actions  a  ce  qu'elle  a  fait  pour  realiser  automatique- 
ment  ce  progres. 

L'industrie  vient  de  recevoir  une  des  plus  admirables 
lecons  de  choses  qu'elle  ait  connue.  Apres  une  guerre 
qui  l'a  forcee  a  produire  sans  compter  et  sans  perdre  de  temps 
a  l'etude,  elle  a  traverse  une  crise  ou  avec  une  desagreable 
acuite  s'est  pose  pour  elle  le  probleme  du  «  Struggle  for 
life  »>  (1). 

Si  certain  proverbe  dit  en  effet,  qu'il  faut  produire  pour 
apprendre,  il  en  est  un  autre  disant  qu'il  faut  souffrir  pour 
savoir. 

L'industrie  a  appris  dans  un  certain  sens,  et  sait  de  plus 
maintenant  qu'il  faut  de  la  methode  pour  agir,  de  la  science 
pour  produire,  de  l'organisation  pour  reussir.  Ce  ne  sont 
plus  le  destin,  le  hasard  et  l'audace  qui  la  guident  et  l'enri- 
chissent,  ce  sont  la  raison  et  la  science  humaines. 

Cependant  les  problemes  de  guerre  ne  sont  point  ceux  de 
paix,  et  si  les  heureuses  methodes  peuvent  parfois  se  conser- 
ve*, les  outils  doivent  se  modifier.       La  fonderie  a  vecu 


1 1 )  f.utle  pour  la  vie. 
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les  miseres  de  l'industrie.  Restee  jusqu'alors  dans  une 
atmosphere  d' empirisme  et  de  routine  des  plus  aveugles,  elle 
s'est  eblouie  elle-meme  pendant  la  guerre.  II  fallait  pro- 
duire  en  grand  :  elle  a  produit  en  grand,  mats  sans  trop  savoir 
comment  et  sur  quelles  bases.  Repetant  sans  cesse  la 
fabrication  des  memes  objets  et  employant  une  sorte  d'edu- 
cation  forcee  par  l'exemple,  elle  a  conquis,  en  entassant 
palliatifs  sur  palliatifs,  la  solution  elegante  de  quelques 
problemes. 

On  ne  peut  dissimuler  les  progres  chimiques  realises,  et 
le  perfectionnement  des  outils  destines  a  1'accomplissement 
de  certains  travaux  tres  speciaux,  tels  que  les  machines  a 
mouler  a  secousses  pour  la  fabrication  des  obus  ;  mais  on 
est  oblige  de  dire  que  la  ne  reside  pas  le  veritable  progres 
industriel. 

Achetant  au  hasard,  et  ou  elle  pouvait  les  trouver,  les 
machines  que  personne  ne  voulait  intelligemment  lui  con- 
struire,  mais  que  tous  commercialement  lui  offraient,  elle  a 
organise  son  outillage  et  son  materiel  dans  des  conditions 
plutot  speciales  et  peu  compatibles  avec  le  travail  qu'elle 
doit  aujourd'hui  fournir.  D'intelligents  et  interesses 
techniciens  ont  organise  ses  fabrications  avec  des  methodes 
dignes  des  plus  belles  louanges.  De  jeunes  ingenieurs 
se  sont  parfois  distingues,  de  vieux  techniciens  ont  parfois 
beaucoup  gagne  ;  mais  nous  croyons  plus  exact  de  dire  que 
les  efforts  fournis  n'ont  pas  eu  une  plus  grosse  valeur  tech- 
nique que  ceux  fournis  en  des  temps  moins  faciles  et  plus 
calmes.  II  est  plus  ais6  pour  un  bon  technicien  d'orga- 
niser  un  travail  en  serie,  dans  une  certaine  mesure,  que  de 
resoudre  quantite  de  questions  souvent  peu  compatibles 
entre  elles  et  sur  lesquelles  la  concurrence  et  les  contraintes 
s'acharnent.  La  plus  grosse  valeur  du  travail  effectue 
par  les  techniciens  pendant  la  guerre  reside  dans  les  resul- 
tats  obtenus  avec  un  personnel  quelconque  et  mal  prepare- 

La  crise  est  arrivee,  la  fcmderie  est  restee  sur  le  pave 
avec  ses  commerciales  machines  a  grand  rendement,  se 
lamentant  de  ne  pouvoir  tout  faire  sur  les  appareils  exis- 
tants,  se  contentant  d'executer  encore  a  la  main  ce  que  les 
machines  trop  speciales  ne  pouvaient  pas  fabriquer. 
Tout  cela  avec  des  ouvriers  peu  ou  pas  du  metier,  ou  ayant 
perdu  leur  habilete  professionnelle. 

La  fonderie  s'est  elle-meme  excusee  en  se  disant  «  que, 
en  somme,  la  machinerie  avait  ete  assez  rapidement  amor- 
tie  ». 

Mais  apres  l'excuse  de  soi-meme,  vient  le  remords  et 
apres  le  remords,  la  claire  vision  de  la  realite...  C'est  qu'il 
ne  s'agit  plus  d'avoir,  par  n'importe  quels  moyens,  de  la 
matiere  ouvree,  la  vivacite  et  l'audace  etant  les  deux  gran- 
des  qualit6s  de  la  guerre,  mais  qu'il  faut  produire  mainte- 
nant  bien  et  pas  cher,  la  perseverance  et  le  bon  gout  etant 
les  qualites  de  la  paix. 

Les  methodes  sont  de~s  lors  a  changer  et,  ce  qui  est  plus  grave, 
les  machines  le  sont  dgalement.  II  eut  et6  pourtant  si 
agreable  de  garder  tout  ce  materiel  achete  dans  le  bon  mo- 
ment des  affaires.  Parfois  il  sera  possible,  en  modifiant 
et  en  ageneant  d'une  facon  differente,  de  conserver  un  outil; 
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mais  il  faudra  faire  appel  a  une  forte  ingeniosit^  et  se  mefier 
des  consequences  quant  au  rendement.  C'est  bien  sou- 
vent  ce  qui  parait  le  meilleur  marche  qui  coute  le  plus  cher 
en  industrie. 

Si  comme  nous  venons  de  le  voir,  les  methodes  et  les  ou- 
tils sont  a  changer  dans  l'industrie  actuelle,  il  est  evident 
qu'il  en  devra  etre  de  meme  dans  les  Ecoles.  L'Ecole, 
disions-nous,  doit  apprendre  a  vivre  dans  l'industrie,  1'Ecole 
doit  done  des  maintenant  apprendre  a  modifier  et  changer 
1'agencement  des.usines  et  ateliers  existants.  Elle  doit 
faire  profiter  les  eleves  des  lecons  d'apres-guerre. 

Notre  Gouvernement  en  a  deja  tant  cause  de  ces  lecons,  il 
mis  a  la  disposition  des  Ecoles  des  credits  suffisants  a  meme 
pour  envisager,  avec  1'esprit  moderne,  la  reorganisation  de 
leurs  ateliers.  Mais,  surtout  dans  cette  reorganisation,  ne 
confondons  pas  consequence  de  guerre  avec  lecons  de  guerre. 

Comme  nous  le  disions  dans  un  precedent  article,  l'ou- 
vrier  mouleur  existe,  le  contremaitre  mouleur  et  fondeur 
existe  egalement ;  on  trouve  des  directeurs  et  administra- 
teurs  de  fonderie,  mais  oh  trouve  moins  des  ingenieurs. 

L'ingenieur  arrive  habituellement  dans  la  fonderie  comme 
un  enfant  gate.  Parce  qu'ingenieur,  il  se  trouve  considere 
et  parce  que,  incompetent,  il  se  fie  a  son  contremaitre. 
Or,  pour  etre  un  bon  ingenieur  il  faut  avoir  ete  un  ouvrier 
et  un  contremaitre,  mais  l'avoir  ete  en  vue  d'occuper  une 
place  d'ingenieur,  done  cela  demande  une  sorte  d'instruction 
et  d'education-  preparatoires  qui,  a  notre  avis  n'ont  jamais 
ete  tres  precisees. 

Nous  ne  voudrions  pas  accorder  le  monopole  aux  inge- 
nieurs des  Arts  et  Metiers  de  devenir  des  ingenieurs  de  fon- 
derie, mais  nous  sommes  obliges  de  constater  que  sont  bien 
rares  les  Ecoles  en  dehors  de  celles-la  qui  cherchenta  former 
de  tels  ingenieurs.  Aussi  dans  le  prochain  article  parlerons- 
nous  de  la  formation  de  l'ingenieur  de  fonderie  telle  qu'elle 
devrait  etre  envisagee  et  particulierement  dans  les  Ecoles 
d'Arts  et  Metiers. 

Nous  ecrirons,  non  seulement  pour  les  professeurs  et  in- 
genieurs, mais  aussi  en  illustrant  nos  observations  d'exem- 
ples  susceptibles  d'interesser  les  praticiens  et  de  provoquer 
leur  raisonnement. 

FORMATION  DE  L'INGENIEUR 
DE  FONDERIE 

A  1'Ecole,  l'ingenieur  doit  surtout  recevoir  une  solide 
instruction  generale  technique.  Sa  formation  technique 
doit  cependant  se  concentrer  plus  particulierement  dans 
une  branche.  La  fonderie  offre  un  terrain  suffisamment 
vaste  pour  qu'on  puisse  envisager  un  programme  complet 
theorique  et  pratique  a  enseigner  a  un  groupe  d'eleves. 
C'est  d'ailleurs  ainsi  qu'il  a  ete  compris  de  former  des  inge- 
nieurs de  fonderie  dans  les  Ecoles  nationales  d'Arts  et  Me- 
tiers. Malgre  cela,  il  faut  reclamer  pour  ces  Ecoles  de 
nombreuses  ameliorations. 

II  n'est,  en  effet,  pas  raisonnable  de  faire  perdre  des  cen- 
taines  d'heures  d'atelier  aux  elevesj  exclusivement  pour 
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executer  des  moulages  a  la  main  ;  et  surtout,  pour  leur  faire 
faire  ce  moulage  sans  leur  expliquer  pourquoi  il  leur  faut 
s'y  prendre  de  telle  ou  telle  facon.  L'enseignement 
donn6  a  l'ecole  doit  etre  le  plus  complet  possible,  et  porter 
tout  autant  sur  la  fusion,  1' utilisation  des  machines,  que  sur 
le  moulage  a  la  main. 

A  cet  egard,  la  premiere  des  critiques  que  nous  ferons 
est  la  suivante :  c'est  que  dans  ces  Ecoles,  on  apprend  theo- 
riquement  la  fabrication  de  la  fonte  de  premiere  fusion,  la 
fabrication  de  l'acier,  on  apprend  pratiquement  la  fabrica- 
tion de  la  fonte  de  deuxieme  fusion  et  des  pieces  moulees, 
ainsi  que  la  fabrication  de  l'aluminium  et  un  peu  celle  du 
bronze.  De  l'enseignement  pratique  sur  le  haut  fourneau, 
sur  le  convertisseur,  sur  les  bronzes  differents,  les  alliages, 
le  duraluminium  on  reste  muet  et  inerte. 

Que  de  petits  travaux  interessants  on  pourrait  faire  exe- 
cuter  en  acier,  en  bronzes  de  compositions  differentes,  en 
alliages,  en  antifriction.  Nous  pouvons  esperer  qu'a  la 
suite  des  efforts  fournis  par  la  Societe  des  Anciens  eleves  de 
ces  Ecoles,  et  par  l'appui  genereux  et  bienveillant  de  M. 
Gaston  Vidal,  sous-secretaire  d'Etat  de  l'Enseignement 
technique,  nous  n'aurons  bientot  plus  a  regretter  de  sem- 
blables  oubhs. 

Nous  voudrions  preciser  quelques-unes  de  nos  pensees 
sur  la  maniere  dont  On  devrait  former  l'ingenieur  de  fonderie, 
particulierement  dans  ces  ecoles.  Avant  d'aborder  la 
pratique  de  l'enseignement,  il  est  n6cessaire  de  fixer  la  doc- 
trine de  cet  enseignement. 

Fixer  la  doctrine  n'est  pas  tres  difficile,  surtout  depuis 
que  cet  enseignement  existe  —  et  cela  n'est  deja  plus  bien 
neuf  —  des  ingenieurs  des  Arts  et  Metiers.  II  vient,  en 
effet  tout  naturellement  a  l'esprit,  puisque  trois  annees 
sont  employees  a  la  formation  d'un  ingenieur  des  Arts  et 
Metiers,  d'apprendre  en  premiere  an  nee  les  Arts,  en 
deuxieme  les  Metiers,  et  de  consacrer  la  troisieme  annee  a 
la  formation  de  1'ingenieur  proprement  dir., 

Tout  cela  est  tres  simple,  et  il  importe  de  le  mettre  au 
point  en  ce  qui  concerne  la  fonderie. 

ENSEIGNEMENT  DE  PREMIERE  ANNEE 
ETUDE  DES  ARTS 

La  fonderie  est  une  branche  de  la  metallurgie  occupant 
des  gens  qui,  au  demeurant,  doivent  avoir  des  inclinations 
electives  pour  trois  arts  bien  distincts  et  qui  sont  :  l'art  du 
mouleur,  l'art  du  fondeur,  et  l'art  du  mecanicien. 

La  Bruyere  a  dit  :  «  II  n'y  a  pour  l'homme  qu'un  vrai 
malheur,  qui  est  de  se  trouver  en  faute  et  d'avoir  quelque 
chose  a  se  reprocher.  »  L'ingenieur,  lui,  dit  :  «  Qu'il  ne 
veut  pas  avoir  le  malheur  de  se  trouver  en  faute  ou  d'avoir 
de  1 'incompetence  a  se  reprocher  dans  l'un  quelconque  de 
ces  trois  arts.  » 

D'ailleurs  les  professeurs  techniques,  lesquels  aiment 
parfois  beaucoup  les  philosophes  en  veritables  mecenes, 
eprouvent  un  malicieux  plaisir  a  enseigner  ces  arts,  et  plus 
particulierement  le  premier. 
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L'Art  du  Mouleur. 

Pour  ce  qui  est  de  l'art  du  mouleur,  il  serait  deplace 
de  critiquer  ;  on  voit  meme  les  plus  zeles  professeurs 
grouper  utilement  et  intelligemment  les  modeles  afin  de 
les  faire  executer  aux  eleves  dans  un  ordre  d'ascendante 
difiiculte. 

Cependant,  faire  executer  a  nouveau  aux  eleves  des  mou- 
lages faits  sous  leurs  yeux,  ne  doit  pas  suffire  a  l'enseigne- 
ment ;  il  faut  aussi  nomenclaturer  les  tours  de  mains,  faire 
utiliser  ces  tours  de  mains  dans  des  conditions  differentes,  et 
montrer  l'avantage  a  retirer  de  leur  utilisation. 

Ne  pas  exposer  perfidement,  mais  aider  les  autres  a  ap- 
prendre  de  la  meme  maniere  que  nous-memes  avons  appris, 
c'est  le  propre  du  vrai  pedagogue. 

II  faut  dire  pourquoi  il  est  avantageux  de  proceder  de 
telle  maniere,  donner  une  explication  plausible,  ou  tout 
au  moins,  si  cela  est  trop  difficile,  exercer  la  reflexion  des 
eleves  a  rechercher  le  pourquoi  des  habitudes,  lorsqu'ils  en 
possedent  le  comment.  II  est  d'autant  plus  necessaire 
d'exciter  l'esprit  de  l'eleve  a  faire  ces  recherches,  qu'en  tres 
peu  de  temps  on  accumule  dans  son  cerveau  un  grand  nom- 
bre  de  choses,  et  que,  accapare  par  les  efforts  de  memoire 
qu'il  a  a  produire,  il  ne  fait  pas  d'effort  de  reflexion,  d'ob- 
servation,  et  de  deduction.  Cette  remarque  est  d'ailleurs 
tres  generate;  il  est  toujours  plus  aise  de  faire  un  effort  de 
memoire  que  de  faire  plusieurs  longs  et  patients  efforts  de 
raisonnement ;  c'est  la  la  principale  cause  de  l'entretien  de 
la  routine,  meme  chez  les  erudits. 

A  la  suite  d'un  enseignement  trop  «  bourratif  »,  l'eleve 
perd  l'habitude  de  porter  des  reflexions  personnelles  sur  les 
manieres  et  les  gestes  de  l'artiste.  Tout  ce  qu'il  a  appris 
dans  les  autres  branches  de  son  programme  lui  semble  abso- 
lument  disparate  de  ce  qu'il  fait  et  doit  faire  a  l'atelier. 
C'est  tout  ce  qu'il  y  a  de  plus  facheux,  car  on  retrouve  les 
consequences  de  cette  education  premiere  dans  la  suite  de 
l'existence.  Quel  est  l'ingenieur  de  fonderie  qui  n^ccepte 
pas  comme  un  «  true  »  vraiment  interessant,  inattaquable, 
paraissant  le  resultat  d'une  longue  experience,  la  pratique 
qui  consiste  a  mettre  du  crottin  de  cheval  dans  le  sable  a 
noyaux  ? 

C'est  tout  juste,  si  pour  ameliorer  le  rendement  de  cette 
pratique,  on  ne  preconiserait  pas  un  regime  special  de  nour- 
riture  pour  les  chevaux  bien  eleves  des  fonderies. 

C'est  a  1'a.ge  de  18  a  20  ans  qu'on  est  general ement  le 
plus  enclin  a  faire  de  la  critique,  parce  que  l'esprit,  d'une 
part,  vit  dans  une  ambiance  active  d'etudes  et  de  recher- 
ches, et  que,  d'autre  part,  il  n'est  pas  empetre  dans  les  filets 
du  dogmatisme  et  de  la  iierte  professionnelle.  A  cet  age, 
l'eleve  rechercherait  les  causes  reelles  de  l'heureuse  influence 
du  crottin  de  cheval  dans  la  preparation  du  sable  a  noyaux, 
il  trouverait  aisement  que  ce  sont  les  matieres  organiques 
qui,  tres  combustibles,  donnent  de  la  porosite  au  sable,  que 
de  plus,  la  forme  des  morceaux  de  paille  augmente  d'une 
autre  maniere  la  permeabilite  du  sable,  et  qu'un  grand  nom- 
bre  d'autres  matieres  donneraient  les  memes  resultats. 
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On  recommande  aux  apprentis  et  meme  aux  mouleurs  de 
ne  pas  donner  de  «  coups  de  fouloir  »  sur  le  modele. 

La  plupart  des  eleves  et  bien  des  ingenieurs  croient  sim- 
plement  que  c'est  pour  ne  pas  abimer  les  modeles  qu'une 
telle  remarque  est  faite.  La  n'est  point  la  raison  de  cette 
habitude,  car  le  mouleur  n'a,  par  atavisme,  pas  autant  de 
precaution.  II  sait  bien,  si  on  l'interroge,  qu'en  regard  des 
«  coups  de  fouloir  »,  il  y  a  un  refus  du  metal.  II  y  a  la 
une  excellente  occasion  d'apprendre  a  l'eleve  le  pourquoi  de 
cette  bonne  habitude.  En  effet,  le  sable  mal  prepare  est 
trop  argileux  par  parties  et  pas  assez  poreux.  La  partie 
serree  entre  le  modele  et  le  fouloir,  par  le  coup  de  fouloir, 
supporte  une  pression  unitaire  considerable  par  rapport 
aux  parties  voisines,  et  la  permeabilite,  nulle  en  cet  endroit, 
provoque  le  refus  du  metal.  C'est  sur  ce  dernier  detail 
ju'il  faudrait  le  plus  insister  aupres  de  l'eleve,  aim  que  son 
esprit  soit  apte  a  envisager  le  remede  rationnel  et  indus- 
triel,  celui  qui  ne  demande  pas  trop  de  precaution  de  la 
part  de  l'ouvrier,  ou  qui  dans  une  certaine  mesure,  diminue 
cette  precaution. 

«  Former  de  bonnes  habitudes  d'esprit,  de  cceur  et  de 
conduite,  et  empecher  les  mauvaises  habitudes  de  naltre 
et  de  durer,  c'est  en  somme  tout  l'objet  de  l'education  (i)  ». 

L'habitude,  en  effet,  est  la  condition  du  progres  si  elk- 
n'en  est  pas  la  cause  ;  l'habitude  capitalise  et,  en  Industrie, 
le  capital  est  necessaire.  Cependant,  il  ne  peut  y  avoir 
>  apital  sans  travail,  et  le  travail  c'est  l'effort.  La 
regie  de  conduite  a  suivre  dans  l'enseignement  profes- 
sionnel  est  done  de  faire  prendre  de  bonnes  habitudes  aux 
eleves  parallellement  a  celle  de  faire  des  efforts  pour 
vaincre  les  habitudes. 

Un  habile  ouvrier,  pour  que  ses  «  coulees  speciales  », 
appelees  «  cornichons  »  puissent  se  demouler  facilement,  urine 
pendant  quelque  temps  dessus,  c'est  la  une  coutume  reputee 
honorable.  L'eleve  doit  la  connaitre,  mais  il  doit  aussi 
rechercher  s'il  n'est  pas  possible  d'obtenir  les  memes  resul- 
tats  en  employant  des  moyens  un  peu  plus  salubres. 

L'ammoniaque  contenu  dans  l'urine  active  l'oxydation 
du  metal,  et  comme  les  «  cornichons  »  sont  en  fonte  brute, 
la  couche  oxydee  forme  gaine  et  facilite  le  demoulage. 

II  est  evident  que  Ton  obtiendrait  la  meme  combinaison 
en  versant  de  l'ammoniaque  sur  lesdits  «  cornichons  »;  il  est 
egalement  facile  a  l'eleve  de  deviner  que  le  temps  passe  par 
des  professionnels  a  faire  toutes  les  simagrees  qui  entourent 
la  preparation  de  ce  demoulage,  serait  plus  utilement  et 
aussi  economiquement  employe  par  un  tourneur,  pour  faire 
des  «  cornichons  usines  »  pouvant  se  demouler  sans  avoir 
besoin  d'etre  oxydes. 

II  faut  enseigner  les  «  tours  de  mains  »  de  l'art,  les  ensei- 
gner  en  les  classant,  en  exercant  l'esprit  de  l'eleve  a  les  bien 
observer  et  a  rechercher  les  causes  efficientes  des  resultats 
qu'ils  permettent  d'obtenir. 


Il)  Marion. 


L'Art  du  Fondeur. 

L'art  du  fondeur  est  deja  un  peu  plus  delaisse  dans  le 

programme  d'enseignement  de  ces  ecoles. 

C'est  que,  en  effet,  les  contremaitres  de  fonderie  sont,  en 
general,  d'anciens  mouleurs  intelligents  qui,  par  la  force  des 
choses  ont  appris  a  conduire  un  cubilot.  Si  pour  appren- 
dre  aux  eleves  les  consequences  d'une  mauvaise  conduite 
de  ces  appareils  on  demandait  aux  contremaitres  de  changer 
telle  ou  telle  de  leurs  bonnes  habitudes,  on  leur  ferait  pous- 
ser  les  hauts  cris. 

Cependant,  la  fusion  dans  un  cubilot  constitue  une  veri- 
table operation  de  laboratoire  et  il  serait  desirable  que  la 
direction  de  ce  travail  soit  la  suite  naturelle  de  la  theorie. 

Dans  les  ecoles,  jamais  un  eleve  ne  se  trouve  responsable 
de  la  conduite  du  cubilot  ;  le  jour  de  fusion  est  pour  l'ecole 
un  grand  jour  et  le  chef  d'atelier  trouve  qu'il  a  suffisamment 
d'ennuis  a  s'en  sortir  lui-meme  sans  qu'il  paraisse  necessaire 
de  se  perdre  a  laisser  agir  la  sotte  initiative  de  jeunes  eleves. 

En  ce  qui  concerne  la  fusion  de  l'acier,  un  eleve,  meme 
«  gad'zarts »,  n'a  jamais  vu  de  convertisseur,  a  moins  que 
ce  soit,  de  loin,  une  fois,  par  un  beau  jour  de  visite 
d'usinc. 

Le  petit  four  a  creuset  est  parfois  allume  et  entretenu 
par  un  eleve,  mais  c'est  le  plus  souvent  pour  faire  fondre 
de  r aluminium,  la  fusion  des  alliages  devant,  tres  probable- 
ment,  rester  au-dessus  de  sa  competence.  Nous  ne  di- 
rons  evidemment  rien  sur  l'emploi  qui  est  fait  dans  les  ecoles 
de  fours  a  creuset  autres  que  ceux  du  type  «  potager  »,  et 
nous  resterons  encore  plus  silencieux  sur  l'emploi  des  fours 
a  huile  lourde,  ces  appareils  devant  probablement  etre  trop 
encombrants  dans  de  tres  petits  ateliers. 

II  y  a  pourtant  un  veritable  art  du  fondeur,  et  nous  som- 
mes  surs  que  les  eleves  eprouveraient  quelque  plaisir  a  gou- 
ter  un  enseignement  dans  lequel  il  aurait  ete  prevu  :  la  modi- 
fication par  eux-memes,  de  la  composition  de  fontes,  des 
aciers,  des  bronzes,  des  antifrictions,  des  aluminiums,  des 
duraluminiums,  et  ou  il  leur  serait  permis  de  faire  sur  des 
eprouvettes  fabriquees  par  eux-memes,  des  essais  de  resis- 
tance, d'elasticite,  de  resilience,  de  fragilite,  etc.  Les 
jolis  tableaux  et  les  jolies  abaques  qu'ils  sauraient  ensuite 
construire... 

Mais  cela  exigerait  pour  les  professeurs  la  contrainte  de 
passer,  a  nouveau,  eleves,  contrainte  qui  est  a  la  fois  desa- 
greable,  penible  et  fatigante. 

L'Art  du  Mecanicien. 

Cet  art  a  la  reputation  de  ne  pas  etre  sous  la  responsa- 
bilite  du  professeur  technique  de  fonderie,  ce  professeur  se 
contente  de  dire  aux  eleves  :  «  Vous  avez  pass6  par  l'atelier 
d'ajustage,  vous  devez  done  dans  cette  partie  etre  tres  cales  ; 
meme  plus  que  moi,  aussi  je  ne  vous  parlerai  pas  ici  de  me- 
canique.  » 

Ce  n'est  pourtant  pas  a  l'ajustage  que  Ton  rencontre  du 
sable  dans  les  engrenages,  de  l'eau  qui  gicle  d'un  joint  mal 
fait,  ou  mal  dispose  sur  une  machine  a  mouler,  ce  n'est  pas 
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a  l'atelier  mecanique  que  Ton  trouve  dans  l'huile  du  sable 
formant  pate  d'6meri,  et  «  bouffant  »  en  tres  peu  de  temps, 
portees  et  coussinets. 

II  faudrait  cependant  que  I'ingenieur  de  fonderie,  quoique 
connaissant  la  mecanique,  connaisse  surtout  la  micanique 
du  mitier.  On  rencontre  tres  rarement  des  machines  de 
fonderie  etudiees  autrement  que  par  des  mecaniciens  n'ayant 
jamais  ete  fondeurs  et  l'entretien  du  materiel  ainsi  concu 
est  confie  presque  toujours  a  des  fondeurs  n'etant  pas  du 
tout  mecaniciens. 

*  A  l'ecole,  on  devrait  faire  la  liaison  intelligente  entre  ces 
deux  antitheses.  II  y  a  de  l'art  dans  l'entretien  et  Impro- 
priation des  machines  pour  des  travaux  determines,  une 


sorte  d'art  qui  demande  des  aptitudes  aussi  bien  profession- 
nelles  qu'extra-professionnelles. 

Si  nous  demandions  aussi  qu'on  donne  d'utilcs  lecons  aux 
eleves  sur  la  construction  de  ces  machines  ?  L'etude 
d'un  broyeur  a  sable  est  compldtement  differente  de  l'etude 
d'une  fraiseuse  ou  d'un  martcau-pilon;  il  est  vrai  qu'il  y  a 
beaucoup  de  broyeurs  a  sable  tenant  par  leur  construction 
le  milieu  entre  la  fraiseuse  et  le  marteau-pilon. 

[A  suivre). 

(Les  idees  emises  ici  sont  autant  notres  qu'elles  furent  personnelles 
a  St.  Garry,  lequel  a  ete  tres  longtemps  professeur  technique  a 
l'Ecole  professionnelle  Diderot.) 

L.  et  R.  BONNAUD 
Ingenienrs  des  Arts  et  Metiers. 


Controverse  sur  les  Machines  a  secousses 

La  publication  que  nous  aeons  faile  dans  noire  huntero  de  mars  de  la  note 
que  nous  avail  envoyee  M.  Grospierre  a  propos  des  observations  presentees 
par  M.  Ronceray  sur  son  memoire  an  Congres  de  Liege,  nous  a  valu  la  lellre 
stlivanle  que  noire  impartiality  nous  fail  un  devoir  d'inserer. 


Paris,  le  19  avril  1922. 

a  Monsieur  le  Directeur, 

•  Je  viens  de  lire  avec  surprise,  sous  le  titre  «  Controverse 
sur  les  machines  a  mouler  a  secousses  »  dans  le  n°  3  (mars 
1922)  de  votre  journal,  une  reponse  a  mes  objections  au 
memoire  presente  par  M.  Grospierre  au  Congres  de  Liege. 

«  M.  Grospierre  a  juge  opportun  de  soulever  lui-meme 
la  question  devant  la  tribune  des  Associations  techniques 
de  Fonderie.  Je  lui  ai  repondu  a  cette  meme  tribune.  La 
correction  exigeait  que  sa  reponse  aux  tres  fortes  objections 
des  assistants  et  aux  miennes,  soit  adressee  a  la  tribune  qu'il 
avait  lui-meme  choisie. 

«  Qu'il  n'ait  pu  assister  au  Congres  pour  discuter  son 
propre  memoire,  e'est  regrettable,  mais  il  lui  restait  la 
possibility,  comme  e'est  l'usage,  de  remettre  sa  reponse  a 
l'A.  T.  F.  Comme  d'habitude;  sa  reponse  aurait  ete  inseree 
dans  les  transactions  de  l'Association  et  il  aurait  eu  le 
dernier  mot.  C'etait  la  seule  methode  correcte. 

«  Je  refuse  pour  ma  part  de  laisser  prendre  a  une  dis- 
cussion de  ce  genre  l'allure  d'une  polemique  dont  les  termes 
parus  dans  votre  journal  ne  sont  pas  aussi  courtois  que,  les 
termes  de  ma  reponse  a  Liege  et  mes  relations  avec  M.  Gros- 
pierre auraient  pu  le  justifier.  Du  reste,  il  ne  suffit  pas  de  me 
repondre,  les  remarques  des  notables  assistants  du  Congres 
le  meritaient  au  moins  autant. 


«  Je  tiens  seulement  a  vous  dire  que  si  la  visite  que  m'a 
faite  tout  recemment  M.  Grospierre  a  notre  Fonderie  de 
demonstration  de  Choisy-le-Roi,  en  compagnie  du  President 
et  de  I'ingenieur  en  chef  de  sa  Compagnie  ne  l'a  pas  encore 
convaincu  que  mes  affirmations  de  Liege,  prouvees  deja 
pratiquement  a  l'Exposition,  sont  indiscutables,  je  suis  a 
sa  disposition,  comme  a  celle  des  Fondeurs  qui  douteraient, 
pour  recevoir  a  nouveau  sa  visite  et  lui  demontrer  sur 
pieces  et  devant  temoins  impartiaux,  ce  que  j'ai  avance. 

«  Le  memoire  que  j'ai  adresse  a  l'Association  Technique 
de  Fonderie  americaine  pour  son  prochain  Congres  contient 
tous  les  elements  necessaires  pour  aider  les  fondeurs  a  fixer 
leur  choix  sur  les  machines  a  pression  ou  les  machines  a 
secousses,  dont  je  ne  suis  pas  le  moins  du  monde  l'adver- 
saire,  mais  que  je  mets  et  emploie  a  leur  place.  Les  arguments 
que  j'y  expose  sont  souvent  empruntes  aux  meilleures  auto- 
rites  americaines,  ils  seront  prouves  en  public  a  l'Exposition 
de  Fonderie  qui  se  tiendra  en  juin  a  Birmingham  et,  a  un 
moment  quelconque,  a  tout  interesse  qui  voudra  bien  nous 
faire  l'honneur  de  visiter  notre  Fonderie  de  demonstration 
de  Choisy-le-Roi  ou  fonctionnent  en  permanence  les  2  tvpes 
de  machines.  Toute  polemique  est  par  la  rendue  sans  objet. 

«  Je  vous  serais  tres  oblige  d'inserer  ma  reponse  dans 
votre  prochain  numero. 

«  Je  vous  prie  d'agreer,  Monsieur  le  directeur,  mes  bit  11 
sinceres  salutations.  » 

E.  RONCERAY. 


Voir  les  n"  de  Ijx  Fonderie  Moderne  de  novembre  1921  et  mars  1922. 
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Troussage  du  noyau  dun  Coude  de  canalisation 


La  construction  economique  d'une  boite  a  noyau  demande 
autant  de  reflexion  que  celle  d'un  modele.  Generalement 
quand  le  modele  est  de  forme  et  de  dimension  telles  qu'il 
soit  avantageux  de  le  construire  en  deux  parties,  il  en  est 
de  meme  de  la  boite  a  noyau. 

Les  noyaux  pour  coudes,  surtout  ceux  de  grandes  dimen- 
sions ou  meme  de  petites  dimensions,  lorsqu'ils  ne  sont  a 
reproduire  qu'en  un  ou  deux  exemplaires  sont  generale- 
ment trousses  sur  plateau  au  moyen  de  gabarits  appropries 
La  figure  1  montre  la  methode  courante.  La  figure  -1  repre- 
sents une  methode  inedite  interessante.  Le  procede  de  fou- 
lage,  la  disposition  des  tiges  et  des  events,  restent  les  me- 
mes  dans  les  deux  methodes. 

Apres  determination  de  la  longueur  totale  du  noyau  de 
bout  en  bout,  y  compris  les  portees,  on  etablit  une  plaque 
ayant  la  forme  exterieure  diametrale  du  modele  dont  on 
coule  un  ou  deux  exemplaires,  deux,  s'il  est  necessaire  de 
secher  les  deux  moities  du  noyau  en  meme  temps.  Parfois 
on  ne  seche  qu'une  moitie,  sur  laquelle  on  etablit  ensuite 
l'autre  moitie. 

Sur  la  figure  1,  A  designe  le  plateau,  B,  le  noyau  et  C,  la 
planche  a  trousser  ;  cette  derniere  est  taillee  dans  une  plan- 

che  dont  l'epais- 
seur  est  comprise 
entre  10  et  25  mm. 
snivant  la  gran- 
deur du  noyau. 
L'entaille  demi- 
circulaire  dans  la 
planche  donne  le 
diametre  du  no- 
yau. La  planche 
peut  etre  renfor- 
cee  au  moyen  de 
deux  traverses  D. 
D.  Le  bord  de 
l'entaille  en  demi- 
cercle  est  chan- 
freine,  pour  faci- 
liter  le  travail  de 
la  planche  a  trous- 
ser. 

11  est  prudent 

de  ferror  le  bord  de  la  planche  qui  doit  porter  sur  le 
plateau,  ceci  afin  d'eviter  une  usure  rapide  qui  altercrait 
la  forme  du  noyau. 

Le  noyau teur  ayant  depose  sur  le  plateau  une  quantite 
de  sable  suffisante  pour  former  une  moitie  de  noyau,  il  le 
foule  energiquement  et  lui  donne  approximativement  et  a 
la  main  la  forme  du  noyau  a  obtcnir.  La  planche  a  trousser. 


pourvue  d'un  epaulement  qu'on  maintient  en  contact  avec 
le  bord  du  plateau,  est  ensuite  promenee  d'un  bout  a  l'autre 
Le  creux  demi-circulaire  forme  la  surface  du  noyau  ;  le 
sable  en  exces  est  enleve  et  remis  sur  le  tas.  Les  petites  im- 
perfections sont  corrigees  a.  la  main  ;  on  repasse  plusieurs 
fois  la  planche  jusqu'a  ce  qu'on  obtienne  une  forme  parfaite. 

La  figure  2  re- 
presente  un  per- 
fectionnement  de 
cette  methode.  Ici 
il  est  superflu  de 
construire  des  pla- 
teaux speciaux  ; 
un  plateau  quel- 
conque  suffit, 
pourvu  qu'il  soit 
assez  grand.  Le 
taquet  E  est  un 
simple  morceau 
de  bois  perce  d'un 
trou  de  12  mm. 
a  une  de  ses  ex- 
tremites  et  fixe 
sur  le  plateau.  La 
planche  a  trous- 
ser est  aussi  une 
simple  planchette 

pourvue  d'un  trou  de  12  mm.  qu'on  engage  sur  le  pivot  G, 
introduit  dans  le  taquet  fixe  E  ;  cette  planche  est  entaillee 
comme  la  precedente  suivant  un  arc  de  cercle  et  donne  la 
forme  a  la  partie  courbe  du  coude,  en  pivotant  autour  de 
l'axe  G.  On  trousse  finalement  les  parties  droites  en  se 
guidant  sur  les  bords  du  plateau. 

QUELQUES  CONSEILS 

Si,  par  suite  d'une  production  insuffisantc  et  du  prix 
excessif  des  produits  fabriques  et  vendus  par  nous,  nous  ne 
pouvons  soutenir  la  lutte  economique  contre  nos  rivaux 
etrangers,  e'est  la  mine  collective  et  fatale  de  notre  pays. 

* 

*  * 

Lc  meilleur  heritage  que  les  parents  puissent  laisser  a 
leurs  enfants,  e'est  de  leur  fairc  apprendre  serieuscment 
un  metier,  les  mettant  en  situation  de  pouvoir,  quoi  qu'il 
arrive,  gagner  convenablement  leur  vie. 

* 

*  * 

Pour  reussir,  bien  des  conditions  sont  indispensables. 
Une  des  plus  importantes  est  de  bien  savoir  son  metier. 

(Kxtraits  dc  "  Avanl  de  choisir  son  mitier  "). 
par  F.  Mauvezin, 
Qr  de  la  Chambrr  drs  Metiers  de  Gironde. 
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DISCUSSION 
consecutive  a  la  Causerie  faite  par  M.  Leon  Thomas  sur  les 

Tendances  modernes 
presidant  a  1'installaUon  des  Fonderies 


M.  le  President.  —  Messieurs,  je  remercie  en  votre  nom 
a  tous  M.  Leon  Thomas  de  la  tres  interessante  et  savante 
causerie  qui  vient  d'etre  faite  et  vous  me  permettrez  d'as- 
socier  aussi  a  ces  remerciements  M.  Pi  at,  son  directeur  ge- 
neral. (Applaudissements.) 

La  discussion  est  ouverte. 

M.  Dupont.  —  Je  demande  a  M.  Thomas  ce  qu'il  pense 
des  fonderies  cimentees. 

M.  Thomas.  —  Vous  parlez  des  fonderies  cimentees  a 
quel  point  de  vue  ?  Au  point  de  vue  nature  du  sol  ? 

M.  Dupont.  ■ —  Oui. 

M.  Thomas.  —  Je  ne  vois  a  priori  aucun  inconvenient 
a  constituer  le  sol  d'une  fonderie  par  une  chape  de  ciment, 
au  pis  aller  on  peut  etre  amene  a  la  recouvrir  d'une  legere 
couche  de  sable,  mais  j'ai  vu  souvent  de  la  fonte  liquide 
tomber  sur  des  chapes  de  ciment,  je  ne  crois  pas  que  cela 
presente  un  grand  inconvenient. 

M.  Brull,  Professeur-adjoint  du  cours  de  metallurgie  a 
l'Ecole  Centrale.  —  J'ai  eu  l'occasion  de  visiter  recemment 
une  fonderie  d'acier  moule  qui  est  completement  cimentee 
partout,  sauf  dans  l'endroit  oil  se  fait  la  coulee  ;  le  transport 
des  moules  se  fait  directement  a  l'endroit  de  la  coulee  et  la 
il  y  a  une  aire  de  sable.  Aux  environs  des  machines  a 
mouler  il  y  a  des  petits  reservoirs,  des  petites  fosses  egale- 
ment  en  ciment  qui  sont  desservies  par  des  pouts  roulants 
et  je  n'ai  jamais  constate  d'inconvenients  dans  cette  acierie 
qui  fonctionne  tres  bien. 

M.  Thomas.  —  J'y  vois  un  avantage,  c'est  la  possibility 

(I)  Voir  La  Fonderie  Moderne  de  Mai  1922. 


de  tenir  une  fonderie  propre  et  cet  avantage  n'est  pas  a 
dedaigner. 

M.  Ronceray.  —  Au  point  de  vue  du  cimentage  dans  les 
fonderies,  il  y  a,  tout  d'abord,  une  restriction  a  faire.  Le 
cimentage  convient  pour  les  fonderies  de  grande  serie  :  on 
ne  peut  pas  admettre  que  la  fonderie  qui  fera  les  grosses  pie- 
ces, dans  lesquelles  on  est  oblige  de  faire  des  fosses  de  dimen- 
sions et  de  position  imprevues,  puisse  etre  cimentee.  Au 
contraire  la  fonderie  de  serie  se  prete  admirablement  a  cette 
disposition. 

Puisque  M.  Dupont  a  pose  cette  question,  il  sera  interesse 
peut-etre  de  voir  qu'elle  a  fait  l'objet  d'une  communication 
fort  interessante  a  l'Association  technique  americaine.  L'au- 
teur  de  la  communication  commence  par  examiner  les  diffe- 
rents  sols  qui  peuvent  etre  choisis  pour  une  fonderie.  Parmi 
ces  sols,  il  choisit  en  premier  rang  le  pave  de  bois.  Cela  me 
semble  bizarre,  mais  il  parait  que  le  pave  de  bois  devient, 
lorsqu'il  a  supporte  le  frottement,  le  contact  intime  et  pro- 
longe  du  sable,  lorsqu'une  certaine  quantite  de  fonte  est 
tombee  dessus  et  l'a  carbonise,  incombustible.  Mais  le  pave 
de  bois  presente,  a  cote  de  ces  avantages,  certains  inconve- 
nients  :  l'usure  est  inegale.  On  arrive  a  avoir  des  especes  d'on- 
dulations.  A  part,  par  consequent,  le  prix  qui  est  beaucoup 
plus  eleve,  le  pave  de  bois  a  quelques  inconvenients. 

Une  autre  forme  de  sol  qui  a  ete  examinee  et  qui  est  tres 
employee  d'ailleurs,  c'est  la  brique  sur  champ,  des  briques 
posees  les  unes  a  cote  des  autres,  sur  champ.  J'ai  eu  l'occa- 
sion de  voir  quelques  fonderies  faites  dans  ces  conditions. 


C'est  tout  a  fait  mauvais  :  il  n'y  a  pas  de  doute.  Les  briques 

sont  faites  avec  un  soin  tout  a  fait  relatif,  et  elles  sont  d'une 
durete  absolument  variable,  on  ne  peut  trouver  deux  briques 
qui  aient  la  meme  durete,  de  telle  sorte  qu'au  bout  d'un 
temps  relativement  court,  tres  peu  d'annees,  quelques  mois 
meme,  on  rencontre  le  meme  inconvenient  qu'avec  le  pave 
de  bois,  mais  aggrave  ;  vous  avez  des  ondulations,  de  telle 
sorte  qu'il  est  absolument  impossible  de  faire  rouler  les 
chariots. 

Le  ciment  presente  un  inconvenient,  c'est  que  lorsqu'il  est 
legerement  humide,  la  fonte  tombant  sur  le  ciment  peut 
eclater  eh  l'air.  Mais  l'auteur  —  je  ne  sais  pas  si  c'est  l'au- 
teur  du  procede  —  indique,  en  tout  cas,  un  procede  pour 
tourner  la  difficulte.  Tout  d'abord,  il  indique  dans  son 
ouvrage,  —  si  la  question  vous  interesse,  j'en  ai  fait  une  tra- 
duction pour  notre  architecte,  je  pourrais  la  remettre  a 
l'Association  —  il  signale  un  mode  d'emploi  du  ciment  qui 
permet  d'obtenir  un  sol  extremement  dur.  Mais  le  tour  de 
main  qu'il  indique  surtout,  c'est  l'emploi  d'une  boucharde  a 
projections  relativement  eloignees,  et  n'ayant  des  rainures 
que  dans  un  seul  sens.  En  promenant  la  boucharde  sur  le  sol 
de  la  fonderie  au  lieu  d'y  faire  des  pointes  de  diamant,  on  y 
fait  des  rainures,  dans  ces  rainures,  le  sable  s'incruste  et 
alors  l'inconvenient  disparait.  J'ai  ete  tres  interesse  par  la 
lecture  de  cette  communication,  parce  qu'on  est  tres  embar- 
rasse  quand  il  s'agit  de  choisir  le  sol  d'une  fonderie  de  pieces 
mecaniques. 

M.  Dupont.  —  J'ai  souleve  la  question  parce  que  dans 
notre  fonderie  nous  sommes  completement  cimentes,  et  cela 
parait  fort  bizarre  a  bien  des  personnes,  c'est  pourquoi  j'ai 
demande  a  M.  Thomas  ce  qu'il  en  pensait.  La  manutention 
est  facile,  et  nous  n'avons  aucun  inconvenient  provenant 
de  la  fonte  tombant  sur  le  ciment. 

M.  Ronceray.  — -  Si  notre  fonderie  n'est  pas  encore  ci- 
mentee,  c'est  une  question  d'argent  :  lorsque  j'ai  lu  cet  ar- 
ticle, mes  preventions  ont  disparu. 

M.  Dupont.  —  Dans  une  fonderie  cimentee,  on  est  oblige 
de  tout  faire  au  chassis.  II  n'y  a  pas  de  travail  en  fosse 
possible.  Cela  devient  une  question  d'argent  :  materiel, 
chassis  et  cimentage ;  au  point  de  vue  proprete  c'est  veri- 
tablement  le  reve. 

•*  * 

M.  Levy,  chimiste  aux  forges  et  fonderies  de  l'Aviation.  — 
Le  conferencier  a  dit  tout  a  l'heure  que  la  question  de  la 
zone  de  fusion  est  tres  importante.  II  a  ajoute  qu'il  ne  voyait 
pas  la  raison  pour  laquelle  on  alternait  la  charge  de  coke  et 
de  sable.  Comme  je  crois  que  la  position  de  la  zone  de  fusion 
depend  de  la  hauteur  du  coke,  je  ne  comprends  pas  comment 
elle  se  reglera  si  nous  melangeons  le  coke  et  la  fonte. 

M.  Thomas.  —  C'est  une  fonction  de  la  hauteur  du  coke 
d'allumage. 

M.  Levy.  —  Ah !  non. 

M.  Thomas.  —  Au  depart.  Ensuite  vous  mettez  des  char- 
ges alterndes  de  coke  ou  de  fonte,  ou  bien  vous  melangez 
le  coke  et  la  fonte  dans  la  meme  proportion.  Ce  n'est  pas  cela 
qui  changera  la  position  de  votre  zone  de  fusion* 


M.  Levy.  —  Mais  si,  puisque  1'allumage  aura  baisse,  elle 

sera  abaissee. 

M.  Thomas.  —  La  charge  d'allumage  est  remplacee  par 
du  coke  qui  arrive  aussi  facilement  s'il  arrive  en  charge 
melangee  qu'en  charge  alternee. 

M.  Levy.  — -m  Qu'on  se  represente  le  fonctionnement  d'un 
cubilot  :  une  partie  de  1'allumage  briile  et  la  charge  de  coke 
vient  se  substituer  a  elle.  Si  le  coke  n'arriye  pas  tout  en 
meme  temps,  s'il  en  arrive  un  dixieme  etant  donne  qu'il 
est  melange  a  la  charge,  la  fusion  commencera  a  l'endroit 
ou  la  fonte  sera  en  contact  avec  1'allumage,  c'est-a-diic 
beaucoup  plus  bas. 

M.  Thomas.  —  J'ai  dit  qu'on  pouvait  melanger  le  coke  et 
la  fonte  dans  une  benne.  II  est  toujours  possible  de  mettre, 
par  exemple,  le  coke  dans  le  fond  de  la  benne  et  la  fonte  par 
dessus.  Lorsque  vous  versez  dans  le  cubilot,  par  difference 
de  densite,  la  fonte  descendra  la  premiere  et  vous  aurez  un 
chargement  probablement  aussi  regulier  que  si  vous  char- 
giez  a  la  main  de  la  fonte  et  du  coke  apres. 

M.  Levy.  —  Nous  sommes  d'accord,  mais  il  faut  prendre 
certaines  precautions. 

M.  Thomas.  —  Evidemment.  J'ai  dit  qu'on  melangeait 
dans  la  meme  benne,  je  n'ai  pas  dit  qu'on  mettait  un  mor- 
ceau  de  coke  puis  un  morceau  de  fonte.  L'idee  est  assez 
nouvelle  et,  je  vous  le  repete,  je  ne  l'ai  pas  encore  experi- 
mentee,  mais,  a  priori,  je  ne  crois  pas  qu'il  soit  d'un  interet 
poignant  de  separer  tres  nettement  la  charge  de  coke  et  la 
charge  de  fonte.  Je  le  repete,  cette  question  de  chargement 
mecanique  est  tres  discutee.  Je  lisais,  dans  la  monographic 
que  vous  avez  peut-etre  lue  de  la  Nouvelle  Fonderie  de  Ford 
qu'il  y  a  des  cubilots  de  4  m.  400  et  la  seule  precaution  qu'ils 
prennent  c'est  d'avoir  2  tremies  diametralement  opposees. 

M.  Ronceray.  ■ —  M.  Thomas  a  dit  que  nous  n'etions  pas 
toujours  d'accord.  (Rires.)  Je  vous  avouerai  que  le  fait  d'em- 
ployer  le  chargement  automatique  est  tout  a  fait  contraire 
a  mes  idees.  J'ai  travaille  cette  question  autant  que  j'ai  pu 
le  faire,  et  je  suis  arrive  a  cette  conclusion  que  le  soin  avec 
lequel  on  charge  un  cubilot  est  d'une  importance  capitale 
et  que,  par  consequent,  l'economie  de  quelques  heures  ou  de 
quelques  minutes  de  main-d'ceuvre  dans  la  circonstance  ne 
pese  rien  si  vous  avez  le  moindre  incident  dans  la  fabrica- 
tion. Or,  si  le  chargement  automatique  ne  donne  pas  lieu 
a  des  incidents  graves  lorsqu'il  s'agit  de  gros  cubilots  — 
contre  lesquels  je  protesterai  toujours  —  il  n'en  est  pas  de 
meme  lorsqu'il  s'agit  de  cubilots  petits  ou  moyens.  Le  gros 
cubilot,  a  mon  avis,  est  un  appareil  qui  est  une  erreur.  Un 
cubilot  c'est,  en  somme,  une  chaudiere  avec  des  trous  par 
lesquels  on  souffle  de  l'air.  La  pression  du  vent  depend, 
peut-on  dire,  d'une  facon  absolue  de  la  hauteur  de  la  masse 
qu'il  s'agit  de  traverser.  Si  la  masse  est  haute,  la  pression 
est  haute.  Si  elle  est  basse,  la  pression  est  basse.  Cette  pres- 
sion qui  est  constante  pour  une  hauteur  donnee  du  cubilot, 
ne  permet  pas  aux  gaz,  au  vent,  d'arriver  au  centre  d'un 
grand  cubilot.  Dans  un  cubilot  de  1  m.  80  de  diametre  in- 
terieur,  par  exemple,  la  zone  interieure  est  toujours  froide. 
C'est  tellement  vrai  qu'en  Amerique  on  a  invente  le  cubilot 
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a  tuyere  centrale,  le  cubilot  West.  Vous  n'avez  jamais  vu, 
dans  nos  cubilots  de  80  centimetres  ou  1  mdtre,  une  diffi- 
culte  de  ce  genre-la  ;  un  cubilot  petit  ou  moyen  donne  toute 
satisfaction  au  point  de  vue  de  la  fusion  ;  il  est  tout  aussi 
avantageux  au  point  de  vue  consommation  du  combustible, 
par  contre  il  donne  de  la  fonte  bien  chaude  et  reguliere. 
Dans  ce  cas-la  je  crois  qu'il  est  absolument  indispensable 
de  charger  a  la  main.  Remarquez  bien  que  j'aurais  peut-etre 
un  interet  de  constructeur  a  recommander  des  appareils 
compliques  :  je  ne  le  fais  pas,  parce  que  j'estime  que  c'est 
une  erreur.  Nous  avons  la  une  divergence  de  vue  complete. 

En  ce  qui  concerne  la  question  du  chargement  de  la  fonte 
avec  le  coke,  voici  comment  je  comprends  le  mecanisme  du 
cubilot.  La  charge  est  faite  a  une  hauteur  determinee,  une 
premiere  charge  de  fonte,  la  charge  de  coke  apres.  Cette 
charge  de  fonte  fond,  et  ce  n'est  que  lorsque  la  premiere 
charge  de  fonte  est  fondue,  que  la  charge  de  coke  nouvelle 
arrive  pour  remplacer  la  premiere  qui  a  baiss6  d'une  cer- 
taine  quantite  correspondant  a  la  quantite  de  coke  neces- 
saire  pour  fondre  la  fonte  chargee.  Si  au  contraire  nous  avons 
le  coke  melange  avec  la  fonte,  qu'est-ce  qui  va  se  passer  ? 
II  va  se  passer  que  le  coke  va  s'allumer  de  proche  en  proche, 
M.  Thomas  nous  a  dit,  tout  a  l'heure,  que  les  hommes  qui 
etaient  en  haut,  a  la  plate-forme  du  cubilot,  avaient  tres 
chaud,  et  pourquoi  ?  Parce  que  le  cubilot  devient  un  veri- 
table gazogene  ;  le  coke  s'allume  de  proche  en  proche  et 
vous  avez  un  gazogene.  Or,  qu'est-ce  qu'il  faut  faire  ?  II 
faut  empecher  le  coke  de  s'allumer  par  tous  les  moyens,  et 
la  charge  de  fonte  est  un  de  ces  moyens.  Je  rappellerai  a 
M.  Thomas  que  nous  avons  eu  un  ami  commun,  sous  les 
ordres  duquel  il  travaillait  qui  s'appelait  M.  Sonnet  ;  il  est 
malheureusement  mort.  Un  jour  j'allai  le  solliciter  et  M. 
Sonnet  s'amusa  a  me  poser  des  colles;  cela  lui  arrivait. 
II  me  dit  :  «  Vous,  qui  savez  tout  —  ce  n'etait  pas  vrai, 
j'en  etais  loin  —  pourriez-vous  m'expliquer  pourquoi, 
quand  mon  coke  est  mouille,  ma  fonte  est  plus  chaude  ?  » 
Je  lui  repondis  :  «  Je  n'en  sais  rien.  »  II  ajouta  :  «  J'ai 
vu  un  capitaine  d'artillerie  qui  m'a  dit  qu'il  y  avait  decom- 
position de  l'eau  en  hydrog^ne  et  oxygene.  Je  n'ai  pas  trds 
bien  compris.  »  —  «  Moi  non  plus.  »  Eh  bien,  j'ai  reflechi  a 
cette  question,  plus  tard,  et  je  suis  arrive,  je  crois,  a  com- 
prendre  pourquoi  dans  le  cubilot  de  M.  Sonnet,  quand  son 
coke  etait  mouille,  sa  fonte  etait  plus  chaude  :  c'est  probable- 
ment  parce  qu'il  avait  des  charges  de  fonte  et  de  coke  trop 
petites  et  que  ces  charges  s'allumaient  de  proche  en  proche, 
comme  elles  s'allumeront  si  vous  faites  des  charges  melan- 
gees.  Que  se"  passait-il  lorsqu'il  mouillait  son  coke  ?  L'allu- 
mage  se  trouvait  retarde,  en  realite  le  temps  que  mettait 
l'eau  a  se  vaporiser  etait  suffisant  pour  permettre  au  coke 
de  descendre  et  d'arriver  a  la  charge  de  fusion  sous  forme 
de  coke  au  lieu  d'arriver  sous  forme  de  cendre.  Voila  la  rai- 
son  qui  explique  qu'il  faut  separer  d'une  facon  absolue  les 
charges  de  fonte  et  celles  de  coke.  II  serait  extremement 
interessant  de  regler  ces  questions  d 'apres  des  experiences 
3ystematiques  ;  en  attendant  voici  ce  qu'indique  le  bon  sens, 
ou  plut6t  mes  reflexions,  parce  que  je  puis  me  tromper... 


M.  Dupont.  —  Je  ne  sais  pas,  au  point  de  vue  chargement 
des  cubilots,  si,  veritablement,  il  y  a  interet  a  mettre  une 
couche  de  coke  et  une  couche  de  fonte.  J'ai  remarque  ceci 
en  tout  cas  :  je  ne  sais  pas  de  quel  poids  vous  faites  vos  char- 
ges, ni  le  diametre  du  cubilot,  mais  avec  une  quantite  de 
coke  appropriee,  dans  des  cubilots  de  80  centimetres  de  dia- 
metre, vous  pouvez  aligner  vos  morceaux  de  fonte,  vous 
n'arrivez  pas  a  couvrir  la  surface  de  votre  cubilot  :  done  les 
charges  ne  se  superposeut  pas,  le  coke  et  la  fonte  se  melan- 
gent  bien.  Une  surface  de  90  centimetres  de  diametre  n'est 
pas  couverte  par  300  kilos  de  fonte. 

M.  Brull.  —  II  faut  plus  de  300  kilos. 

M.  Ronceray.  — -  Vos  charges  sont  trop  petites.  Je  vous 
citerai  une  experience.  Pendant  la  guerre,  la  Fonderie  de 
Saint-Etienne  faisait  dans  un  cubilot  de  petites  dimensions 
—  60  a  70  centimetres  —  des  charges  de  100  kilos.  Elle  a 
transforme  sa  fabrication  en  faisant  des  charges  de  300  ki- 
los, et  dans  un  cubilot.de  65,  elle  emploie  des  charges  de 
300  kilos,  avec  comme  preoccupation  l'idee  d'avoir  au  moins 
150  millimetres  de  hauteur  comme  coke. 

Un  auditeur,  contremaitre  de  fonderie.  —  Ne  croyez- 
vous  pas  que  la  dimension  des  morceaux  de  fonte  ait  une 
importance?  Si  on  ne  met  que  des  petits  morceaux  de  fonte 
ils  se  melangeront  intimement  au  coke  ;  si  on  emploie  de  gros 
morceaux,  des  blocs  de  50  sur  50,  quand  on  mettra  la  charge 
de  coke  il  arrivera  que  les  morceaux  ne  seront  pas  encore 
fondus  quand  le  coke  descendra  en  bas.  C'est  le  volume  du 
morceau  de  metal  qui  interviendra. 

M.  Thomas.  —  Un  mot  sur  cette  question  du  cubilot.  Je 
regrette  d'avoir  prete  le  flanc  a,  la  discussion  parce  que  si 
nous  ne  l'interrompons  pas,  nous  pourrions  parler  jusqu'a 
demain  matin  sur  cette  fameuse  question  cubilot.  Mon  ca- 
marade  Ronceray  vous  a  dit  des  choses  extremement  sen- 
sees  quand  il  vous  a  parle  du  diametre  du  cubilot.  Je  suis 
l'adversaire  irreductible  des  cubilots  comme  on  en  voit  en 
Amerique,  qui  atteignent  1  m.  200,  1  m.  400,  1  m.  500,  et 
cela  pour  une  simple  raison,  c'est  que  j'estime  qu'un  cubilot 
de  900  de  diametre,  a  hauteur  des  tuyeres,  ayant  a,  peu  pres 
1  metre  ou  1  m.  10  dans  les  etalages  est  susceptible,  avec  une 
pression  de  vent  normale  et  si  la  soufflerie  est  bien  etudiee, 
de  debiter  5  tonnes  ou  6  tonnes  a.  l'heure,  ce  qui  est 
deja  bien  joli  comme  production.  Un  cubilot  qui  descend 
6  tonnes  a  l'heure  permet  de  couler  des  pidces  de  25  ou 
30  tonnes. 

Ou  je  ne  suis  pas  de  l'avis  de  M.  Ronceray,  c'est  en  ce  qui 
concerne  le  chargement  mecanique.  Je  suis  alle  peut-etre 
un  peu  loin,  je  vous  ai  dit  que  j 'envisageais  la  possibility 
de  melanger  le  coke  a  la  fonte,  cela  peut  etre  disrutable,  je 
n'en  ai  pas  l'experience;  je  vous  parle  de  ce  qui  se  passe  en 
Amerique.  M.  Ronceray  dit  qu'il  aurait  pu  avoir  une  pro- 
pension  marquee  a  proposer  des  appareils  couteux  ;  je  n'ai 
fait  aucune  allusion  a  cela.  J'ai  vu,  pendant  la  guerre,  dans 
des  fonderies  qui  se  sont  montees,  un  monte-charge  avec  un 
wagonnet  roulant  sur  des  voies  a  un  niveau  du  pare  a  fonte  ; 
on  preparait  soigneusement  la  charge  au  niveau  dudit  pare' 
on  elevait  le  wagonnet  en  haut  et  au  lieu  de  eulbuter  la  ben- 
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ne  dans  le  gueulard,  on  prenait  les  morceaux  de  fonte  a.  la 
main,  cela  m'a  paru  paradoxal. 

On  dit  :  «  cela  se  chiffre  par  le  salaire  d'un  ou  de  deux 
ouvriers  » :  cela  coute  tout  de  meme  un  certain  prix.  Je  vous 
donnerai  des  renseignements  bases  sur  des  chiffres  absolu- 
ment  certains  et  probants  :  j'ai  eu  des  consommations  de 
coke  reduites  avec  un  chargement  mecanique  et  j  'ai  eu  une 
regularity  de  fonte  telle  que,  dans  un  meme  apres-midi,  je 
changeai  5  ou  6  fois  de  melanges  de  fonte,  moyennant  cer- 
taines  precautions.  II  est  evident  que  le  chargement  meca- 
nique necessite  entre  le  bas  du  plan  incline  qui  constitue  la 
tremie  de  chargement  et  le  niveau  superieur  des  charges, 
une  certaine  distance ;  si  cette  distance  atteint  1  m.  50  ou 
2  metres,  cela  augmente  d'autant  la  hauteur  du  plancher 
de  chargement.  II  est  indeniable  qu'avec  le  chargement 
mecanique,  il  faut  prendre  des  precautions  ;  votre  fonte 
doit  etre  cassee  en  petits  morceaux  ;  si  vous  avez  des  mor- 
ceaux de  gueuse  de  60  centimetres  de  long,  vous  aurez  des 
accrochages.  Par  contre,  si  vous  chargez  bien,  si  vous  res- 
pectez  la  distance  que  j'ai  indiquee,  je  vous  certifie  que 
vous  aurez  avec  le  chargement  mecanique,  des  resultats 
aussi  satisfaisants  qu'avec  la  main. 

M.  Dupont.  —  Vous  admettez  que  la  fonte  et  le  coke  se 
melangent  ? 

M.  Thomas.  —  Je  suis  de  votre  avis  :  s'ils  ne  sont  pas  me- 
langes au  niveau  de  chargement,  1  metre  plus  bas,  les  char- 
ges ne  sont  plus  alternees.  Mais  je  n'ai  pas  vu  ce  qui  se  pas- 
sait  dans  le  cubilot  et  pour  cause  ! 

M.  Ronceray.  —  Quand  vous  avez  des  gueuses  d'acier 
ou  toutes  especes  de  matieres  il  y  a  des  precautions  a  pren- 
dre. 

M.  Ricq,  Directeur  de  la  Societe  des  phosphures  metal- 
piques.  —  On  charge  non  seulement  du  minerai,  du  coke 
mais  aussi  de  la  castine,  des  residus  de  toutes  sortes. 

M.  Bull.  —  Les  plus  recents  fourneaux  qui  comportent 
la  benne-tremie  n'ont  pas  de  repartiteur  ;  toute  la  charge 
est  mise  comme  si  elle  etait  mise  avec  une  grosse  benne  qui 
coiffe  la  partie  superieure. 

M.  le  President.  —  Nous  allons  ajourner  un  peu  la  ques- 
tion de  cubilot,  elle  pourra  etre  reprise  car  la  discussion,  si 
elle  devait  se  poursuivre  ce  soir,  pourrait  durer  encore  long- 
temps.  Je  demande  si  des  personnes  ont  d'autres  questions 
a  poser. 

* 

*  * 

M.  Carles.  —  Si  nous  revenons  a  la  conference  de  M. 
Thomas,  nous  remarquons  que  dans  la  premiere  partie,  il 
nous  a  parle  des  fonderies  de  petites  pieces  et  de  moyennes 
pieces.  Je  voudrais  demander  a  M.  Thomas  s'il  a  prevu  une 
organisation  pour  l'outillage  de  fonderie,  c'est-a-dire  les 
petits  accessoires  tels  que  les  crochets  necessaires  pour  l'ar- 
inature  des  moules,  les  boulons,  goujons,  les  rondelles,  les 
clavettes,  les  coins,  les  tirefonds,  les  etriers,  les  cles  de  ser- 
rage.  Dans  certaines  fonderies,  ces  appareils  que  j'appelle 
les  accessoires  de  fonderie  existent  en  tres  petit  nombre. 
Parce  que  leur  nombre  est  tres  limite  les  ouvriers  qui  ont 
une  serie  de  3  ou  4  pieces  a  faire  les  conservent,  soit  dans 


leur  caisse  a  outils,  soit  derriere,  soit  en  dessous,  et  quand  la 
serie  est  terminee,  les  ouvriers  les  y  laissent.  Un  autre  ou- 
vrier  qui  a  besoin  des  memes  accessoires  se  trouve  arrete 
parce  qu'il  n'y  en  a  plus  :  il  est  oblige  a  ce  moment-la,  ou  de 
les  faire,  ou  de  modifier  d'autres  accessoires  prevus  pour 
autre  chose. 

Je  demanderai  que  ces  accessoires  soient  ranges  par  ordre 
de  grandeur  et  par  ordre  de  grosseur,  et  qu'ils  soient  prevus 
pour  une  destination  toute  speciale.  II  est  necessaire  de 
mettre  dans  une  fonderie  un  homme  special,  pour  la 
confection  de  ces  accessoires  et  pour  leur  rangement.  Ceci  • 
depend  en  grande  partie  du  contremaitre  de  fonderie  qui 
doit,  pour  les  distribuer,  les  prevoir  en  quantite,  au  moment 
ou  il  passe  commande  de- certaines  pieces.  Cela  depend  en- 
core, pour  la  rentree  aux  casiers  du  chef  ebarbeur  qui,  dans 
beaucoup  de  fonderies,  fait  egalement  le  demoulage.  Au 
demoulage  on  doit  prendre  un  soin  tres  grand  de  ces  acces- 
soires. Etant  en  nombre  tres  grand,  ils  representent  une  immo- 
bilisation de  capital  considerable,  mais  si  ces  accessoiressont 
bien  ranges,  cette  immobilisation  peut  etre  d'un  gros  rapport. 

Je  voudrais  egalement  poser  a  M.  Thomas  une  deuxieme 
question  pour  la  coulee  des  pieces  moyennes  et  des  petites 
pieces.  Je  voudrais  demander  a  M.  Thomas  s'il  execute  les 
pieces  a.  l'endroit  de  la  coulee  et  s'il  prevoit  dans  la  fonderie, 
dans  la  toiture  ou  par  ailleurs  un  systeme  d'evacuation  des 
gaz,  des  fumees,  et  des  poussieres  provenant  de  la  coulee. 
Ceci  fait  partie  de  l'hygiene  de  la  fonderie,  qui,  tout  le  monde 
le  reconnait,  est  assez  mal  conditionnee. 

Je  lui  demanderai  egalement  ce  qu'il  a  prevu  au  point 
de  vue  de  l'eclairage  de  la  fonderie  pour  le  travail  des  mou- 
leurs. 

M.  Thomas.  —  L'observation  de  M.  Carles  est  fondee 
en  ce  qui  concerne  ce  qu'il  appelle  les  accessoires  de  fabri- 
cation. II  est  bien  certain  que,  dans  une  fonderie  de  grosses 
pieces  ou  de  pieces  moyennes,  la  confection  des  moules 
implique  la  presence  d 'armatures,  de  crochets,  de  tirefonds, 
de  boulons  divers,  que  sais-je,  qui  ne  sont  nullement  ran- 
ges ;  il  a  raison  quand  il  dit  que  les  mouleurs  sont  tres  ja- 
loux  de  ces  petits  instruments  surtout  quand  ils  travaillent 
aux  pieces  et  il  n'est  pas  rare  que  de  tels  ouvriers  aient  au- 
tour  d'eux,  dans  des  petits  coins  plus  ou  moins  caches,  des 
montagnes  de  crochets  et  d 'accessoires.  II  est  done  par- 
faitement  judicieux  de  penser  a  classer  ces  accessoires,  de 
maniere  a  ce  que  chacun  puisse  les  trouver  quand  il  en  aura 
besoin. 

Second  point  :  M.  Carles  a  parle  de  la  question  de  la 
coulee.  II  a  demande  si  la  coulee  des  moules  se  faisait  a 
l'endroit  du  remmoulage  et  s'il  etait  prevu  quelque  chose 
pour  l'evacuation  des  gaz.  Pour  la  coulee,  e'est  une  question 
d'especes  ;  pour  les  grosses  pieces  on  peut  couler  de  pre- 
ference a  proximite  du  cubilot.  J'ai  oublie  de  vous  signaler 
que  dans  la  fonderie  dont  je  vous  ai  esquisse  les  grandes 
lignes,  il  etait  prevu  une  fosse  de  coulee  des  petites  pieces. 

Une  question  plus  importante,  e'est  celle  de  l'aeration. 
J  'ai  pense  a  cette  question  qui  a,  evidemment,  toute  son  im- 
portance. II  y  a  toujours  plusieurs  solutions  possibles,  il  y 
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a  les  lanterneaux  avec  lames  de  persiennes  qui  presentent 
de  grands  inconvenients  et  peu  d'avantages.  L'inconvenient 
principal  c'est  de  donner  dans  la  fonderie  enormement  de 
froid  en  hiver  et  de  faciliter  considerablement  la  gelee. 
D'autre  part  au  point  de  vue  evacuation  des  fumees,  sur- 
tont  dans  nos  fonderies  actuelles  oil  nous  employons  des 
sables  a  base  d'agglutinants,  d'huile  de  lin  ou  autre,  ces 
lames  des  persiennes  sont  absolument  insuffisantes. 

Dans  notre  ancienne  fonderie  que  je  dirigeais  avant  les 
hostilites,  nous  avions  ete  amenes  a  menager  dans  la  toi- 
ture  d'immenses  tremies  ayant  a  peu  pres  i  metre  ou  i  m.  20, 
constituant  d'enormes  cheminees  avec  un  parapluie,  j'avais 
le  meme  inconvenient  au  point  de  vue  froid,  mais  j'avais 
une  aspiration  tres  serieuse  et  une  evacuation  reelle  des  gaz. 
Dans  la  fonderie  que  nous  construisons,  je  ne  devoile  aucun 
secret  en  vous  le  disant,  nous  avons  prevu  des  aspirateurs 
Chanal,  bases  sur  un  principe  nouveau;  il  y  a  des  ajutages 
convergents  qui  sont  menages  tout  autour  de  la  cheminee, 
qui  fonctionnent  quelle  que  soit  la  direction  du  vent  ;  ces 
appareils  sont  d'application  toute  recente,  ils  ont  donne  des 
resultats  particulierement  heureux  dans  des  cas  assez  deli- 
cats;  on  les  a  appliques, en  particulier,  pour  aerer  les  sous-sols, 
les  salles  des  coffres-forts  dans  les  banques  situees  souvent 
dans  des  immeubles  a  6  etages,  salles  etant  au  premier  et  au 
deuxieme  sous-sol,  c'est  vous  dire  si  l'aspiration  est  difficile, 
et  on  a  eu  des  resultats  probants.  Nous  avons  envisage  dans 
notre  nouvelle  fonderie  l'application  de  ces  appareils  qui 
ont  fait  leurs  preuves. 

M.  Carles  a  parle  de  l'eclairage.  Cette  question  de  l'eclai- 
rage  dans  les  fonderies  est  assez  delicate.  Le  procede  qui  est 
evidemment  le  plus  indique,  c'est  l'eclairage  par  grosses 
unites,  par  lampes  disposees  generalement  entre  les  pylones. 
Mais  on  ne  peut  les  placer  facilement  au-dessus  des  ponts 
roulants,  parce  qu'il  faut  au  moins  6  metres  sous  crochets  ; 
la  hauteur  de  lame  de  la  poutre,  du  pont  du  chariot,  le  pas- 
sage libre  nous  conduisent  a  placer  les  lampes  a  8  ou  9  me- 
tres et,  quelle  que  soit  l'importance  du  foyer,  l'eclairage 
n'est  pas  brillant.  On  est  done  oblige  de  disposer  les  lampes 
sur  les  cotes,  au-dessous  des  chemins  de  roulement  des  ponts, 
mais  le  resultat  n'est  pas  non  plus  tres  concluant.  Cette 
question  est  extremement  complexe.  Je  viens  d'en  faire 
une  experience  :  avec  le  meme  nombre  de  lampes  par  unite 
de  surface  nous  obtenons,  dans  un  atelier  mecanique,  un 
eclairage  plus  que  suffisant  et,  dans  la  fonderie,  l'eclairage 
est  tres  relatif.  Cela  tient  a  une  cause  :  c'est  que  du  fait  que 
l'atmosphere  est  remplie  de  fumee,  les  globes  s'encrassent 
tres  vite,  il  faudrait  entretenir  les  lampes  tres  soigneuse- 
ment.  J'avoue  ne  pas  avoir  solutionne  cette  question  d'une 
maniere  pratique. 

•  * 

M.  Ronceray.  —  Nous  n'avons  pas  parle  encore  de  la 
question  du  sable,  ni  de  la  question  des  noyaux.  Voulez-vous 
me  permettre  d'en  dire  quelques  mots,  aussi  rapidement 
que  possible  parce  que  l'heure  s'avance. 

On  nous  parle  tres  souvent  de  l'Amerique,  comme  d'un 
pays  de  progres.  Je  ne  sais  pas  si  les  choses  ont  change. 


mais  quand  je  suis  alle  en  Amerique  ■ —  j'y  ai  passe  a  peu 
pres  un  an  —  j'ai  ete  stupefait  de  constater  qu'on  ne  tra- 
vaillait  pas  le  sable  du  tout.  En  definitive,  tout  ce  que  Ton  a 
fait  en  Amerique  dans  cette  direction  a  ete  un  progres  cnor- 
me,  puisqu'on  ne  faisait  rien,  mais  j'ai  constate  dans  quel- 
ques usines  oil  on  faisait  des  transports  de  sable  des  incon- 
venients assez  graves.  Ces  inconvenients  consistaient  en  ce 
que  les  appareils  s'arretaient  relativement  souvent.  Or  ces 
problemes  de  transports  de  sable  ont  ete,  je  crois,  etudies 
en  France  tres  longtemps  avant  de  l'etre  en  Amerique.  M. 
Thomas  nous  a  parle  de  l'installationdu  Familistere  de  Guise. 
J'ai  pu,  en  1913,  obtenir  la  permission  de  visiter  le  Fami- 
listere et  ceux  qui  ont  fait  le  voyage  ont  pu  voir  qu'on  avait 
realise  cette- question.  En  Amerique,  oil  on  avait  des  trans- 
ports de  sable,  j'ai  eu  l'occasion  de  causer  avec  les  gens  qui 
les  employaient,  et  tous,  apres  avoir  ete  tres  enthousiastes, 
ont  vu  leur  enthousiasme  baisser  dans  des  limites  qui  varient 
suivant  les  temperaments,  mais,  en  general,  on  reconnait 
que  si  Ton  fait  un  transport  de  sable,  on  realise  une  produc- 
tion beaucoup  plus  considerable  par  unite  de  surface,  mais 
par  contre  on  ne  tire  aucun  benefice  pecunier  du  transport 
des  sables,  parce  que  les  appareils  sont  couteux,  fragiles  ; 
travaillant  dans  un  milieu  comme  le  sable  chaud,  les  pieces 
necessitent  des  reparations  frequentes  et  ensuite  conduisent 
au  transport  mecanique  d'un  tonnage  considerable  de  sable. 
Si  bon  marche  que  coute  le  transport  d'une  tonne,  le  fait  de 
transporter  cette  tonne  toute  la  journee  finit  par  arriver  a 
un  prix  de  revient  qui,  ajoute  a  celui  de  l'entretien  et  des 
reparations,  annihile  completement  les  avantages  apparents 
que  realisent  ces  dispositions. 

J'ai,  dans  ma  carriere,  eu  tres  souvent  l'occasion  de  ren- 
contrer  des  gens  que  cette  question  avait  seduits,  et  cepen- 
dant  je  ne  connais  pas  encore  en  France,  en  dehors  de  Guise, 
qui  ne  remonte  pas  d'ailleurs  la  meme  installation,  de 
Villepaget,  qui  a  realise  ce  travail,  et  de  la  Compagnie  des 
Compteurs,  je  ne  connais  pas,  dis-je,  d 'installation  auto- 
matique  de  ce  genre  et  il  y  a  a  cela  une  raison,  c'est  que  si 
cela  se  defend  encore  en  Amerique  en  presence  du  marche 
considerable  de  serie  qu'on  y  trouve,  ici  nous  n'avons  rien 
de  ce  genre-la.  Une  grande  maison  d'autos  avait  voulu  le 
realiser,  elle  a  echoue  ;  une  autre  a  voulu  etudier  le  proble- 
me,  et  elle  s'est  rendu  compte  en  mettant  les  chiffres  sur  le 
papier  que,  vraiment,  cela  ne  repondait  pas  a  un  programme. 
Cela  ne  veut  pas  dire  que  dans  certaines  conditions  la  ques- 
tion ne  presente  pas  d'interet.  Ainsi  dans  1 'installation  de 
Ford,  il  n'y  a  pas  de  doute,  on  augmente  la  production.  Vous 
pourrez  avoir  vraisemblablement  la  confirmation  ou  l'affir- 
mation  de  ce  que  j'ai  dit,  a  la  Societe  Alsacienne,  a  Mul- 
house.  En  tout  cas,  c'est  une  question  tres  interessante,  qui, 
je  crois,  ne  sera  pas  resolue  ce  soir,  mais  dans  laquelle  il  est 
bon  que  chacun  expose  ses  idees. 

En  ce  qui  concerne  la  question  des  noyaux,  M.  Thomas 
nous  a  dit  qu'apres  avoir  eu  peur  lorsqu'il  voyait  arriver 
des  dessins  de  pieces  compliquees,  il  se  rassurait  en  general 
parce  qu'il  considerait  que  ces  dessins  a  noyaux  lui  don- 
naient  le  moyen  de  vaincre  un  concurrent.  En  principe,  je 


—  6  — 


crois  que  cela  tie  se  passe  pas  tout  a  fait  comme  cela.  La 
question  n'est  pas  une  question  technique,  c'est  une  pure  et 
simple  question  commerciale.  J'ai  eu  l'occasion  d'assister, 
dans  une  reunion  de  fondeurs,  a  des  discussions  sur  la  ques- 
tion des  prix  de  revient  et  je  me  suis  insurge  contre  les  avis 
emis.  J'ai  entendu  souvent,  tres  souvent  dire  :  «  Quel  prix 
fera-t-on  pour  une  piece  de  i  a  3  kilos,  et  une  piece  de  5  a 
10  kilos?  »  Dans  ce  cas-la,  le  fondeur  ne  tenait  nullement 
compte  des  noyaux,  ni  de  la  difficulty  de  la  piece,  ni  des 
chances  de  rebut.  En  dehors  de  circonstances  exception- 
nelles,  c'est  l'ecueil  que  Ton  rencontre.  En  general,  on  ou- 
blie  trop  facilement,  lorsqu'on  fait  un  prix,  la  difficulte  de 
la  piece,  on  ne  determine  pas  le  prix  de  revient  d'une  facon 
assez  precise  pour  tenir  compte  des  difficultes  de  moulage. 
Or,  si  j'abandonne  cette  question,  d'ordre  general,  pour  ar- 
river  a  une  question  d'ordre  particulier,  je  dirai  que  j'a- 
bonde  dans  le  sens  de  M.  Thomas,  lorsqu'il  s'agit  d'une  gros- 
se  piece.  Dans  ce  cas,  la  confection  du  noyau,  sa  pose,  l'ebar- 
bage  qui  peut  en  resulter,  ce  sont  de  petites  choses  ;  ce 
qu'il  faut  c'est  avant  tout  la  reussir.  Au  contraire  lorsqu'il 
s'agit  de  serie,  la  question  change  de  sens,  lorsque  vous 


faites  vos  prix  de  revient  d'une  facon  un  peu  exacte,  que 
vous  additionnez  la  valeur  du  sable  de  moulage,  la  valeur  du 
sable  humide,  la  fabrication,  la  main-d'ceuvre,  la  pose  des 
noyaux,  et  surtout  l'ebarbage  du  a  ce  que  les  noyaux  font 
tou jours  des  bavures,  vous  vous  rendez  compte  que  rien  que 
les  frais  d'ebarbage  depassent  les  frais  de  moulage  ;  dans 
un  moulage  a  la  machine,  si  vous  pouvez  supprimer  un  ou 
deux  noyaux,  le  prix  de  votre  moulage  est  gagne.  Done, 
je  suis  d'accord  pour  les  grosses  pieces,  je  suis  en  disac- 
cord pour  les  petites  pieces  ou  les  moules  a  la  machine. 
Dans  un  moule  de  carter  si  vous  pouvez  supprimer  un  ou 
deux  noyaux,  vous  payez  votre  moule  de  ce  fait. 

M.  Thomas.  —  Pas  du  tout.  Vous  dites  qu'un  noyau 
implique  toujours  des  bavures.  S'il  est  bien  fait,  il  impli- 
quera  moins  de  travail  d'ebarbage  que  lorsque  vous  avez 
des  morceaux  demontables  avec  des  tours  de  main  dia- 
boliques. 

M.  le  President.  —  Je  vous  remercie  d'avoir  assiste 
si  nombreux  a  cette  reunion  ;  nous  vous  ferons  connaitre 
ulterieurement  la  date  de  la  prochaine  seance. 

(La  seance  est  levee). 


COMPTE  RENDU  DE  LA  SEANCE  DU  COMITE  DU  27  AVRIL  1922 


La  seance  est  ouverte  a.  10  h.  30  au  siege  social,  10,  rue 
de  Lancry,  sous  la  presidence  de  M.  Emile  Ramas,  assiste 
de  MM.  Cury,  Leonard,  Masson  et  Sandre,  Vice-Presi- 
dents et  de  M.  Didier,  Secretaire  general. 

Etaient  presents  : 

MM.  Aubry,  Cocard,  Derdinger,  Gosse  et  Lardin, 
membres  du  Comite. 
Etaient  excuses  : 

MM.  DE  BoiSGROLLIER,  RlVIERE,  RoNCERAY  et  THOMAS. 

M.  Ronceray  est  actuellement  en  Angleterre  pour  de- 
velopper  une  conference  a  la  section  de  Londres  de  l'lnsti- 
tution  of  British  Foudrymen. 


MODIFICATION   DE   L'ARTICLE   7   DES  STATUTS 

Le  Comite  ayant  recu  pouvoir  a  l'Assemblee  Generate 
du  15  mars  1922  pour  adopter  l'article  7  des  statuts,  le  Bu- 
reau propose  la  modification  suivante  a  la  ratification  du 
Comite  : 

Membres  societaires  et  adherents 

La  cotisation  annuelle  est  fix6e  a  50  francs  pour  les  mem- 
bres societaires  et  a  25  francs  pour  les  membres  adherents. 

Membres  donateurs  pour  Vannie 

a)  Toutefois  les  firmes  sont  invitees  a  verser  une  cotisa- 
tion supplementaire  suivant  l'importance  de  leurs  etablisse- 
ments,  car  ellcs  sont  appclees  a  ben6ficier  plus  specialement 
des  travaux  de  l'Association. 

b)  Les  membres  qui  auront  paye  une  cotisation  annuelle 
variant  de  250  a  500  francs  recevront  le  titre  et  le  diplome 
de  membre  donateur  pour  l'annee  dans  laquelle  le  verse- 
mcnt  sera  effectue. 


Membres  donateurs  d  titre  perpdtuel 

Les  personnes  ou  Societes  qui,  faisant  ou  ne  faisant  pas 
partie  de  l'Association,  lui  auront  offert  en  une  ou  plusieurs 
fois  une  somme  totale  de  2.500  francs  minimum,  recevront 
le  titre  et  le  diplome  de  membre  donateur  a  titre  perpetuel. 

Membres  bienfaiteurs 

Les  personnes  ou  Societes  qui,  faisant  ou  ne  faisant  pas 
partie  de  l'Association,  lui  auront  offert  en  une  ou  plusieurs 
fois  une  somme  totale  de  5.000  francs  minimum,  recevront 
le  titre  et  le  diplome  de  membre  bienfaiteur  de  l'Association. 

Les  membres  d'honneur  et  les  membres  correspondants 
sont  dispenses  du  payement  des  cotisations. 

Le  Comite  ratifie  a  l'unanimite  la  modification  apportee 
et  approuve  le  nouveau  texte. 

II  est  entendu  que  Ton  recherchera  toujours  les  adhesions 
personnelles.  II  est  decide  de  faire  appel  aux  membres  du 
Syndicat  general  des  Fondeurs  pour  adherer  a.  notre  Asso- 
ciation. 


ENTENTE   ENTRE  L'A.  T.  F.  ET   «  LA  FONDERIE 
MODERNE  » 

M.  Ramas  donne  lecture  du  projet  que  M.  Didier  propose 
comme  base  de  l'arrangement  entre  1'A.  T.  F.  et  la  Fon- 
derie  Moderne. 

Les  principales  conditions  de  l'arrangement  sont  les  sui- 
vantes  : 

L'A.  T.  F.  reconnait  la  Fonderie  Moderne  comme  organe 
officiel  qui  aura  seul  le  droit  de  reproduire  in  extenso  tous 
ses  travaux  et  memoires.  La  publication  dans  la  Fonderie 


—  7  — 


Moderne  sera  faite  gratuitcment  dans  la  limitc  de  144  pages 
par  an. 

L'A.  T.  F.  pourra  demander  des  tires  a  part  pour  confe- 
rences, Congres  et  Annuaires. 

Un  comite  de  redaction  de  1 '  A.  T.  F.  assurera  les 
rapports  avec  la  Fonderie  Moderne. 

La  Fonderie  Moderne  fera  beneficier  les  membres  de 
l'A.  T.  F.  d'une  reduction  d'au  moins  10  francs,  sur  le  prix 
de  l'abonnement  annuel  pour  les  societaires  et  de  5  francs 
pour  les  adherents. 

'  Le  Comite  apres  discussion  donne  accord  et  charge  le 
Bureau  de  terminer  l'entente  sur  ces  bases.  Cette  conven- 
tion devient  executoire  a  partir  du  ier  mai  1922. 


ELECTION  DES  NOUVEAUX  MEMBRES  DU  COMITE 

M.  Ramas  propose  de  faire  elire  a  la  prochaine  Assemblee 
generate,  comme  membres  du  Comite  : 

i°  M.  Dufour,  President  du  Syndicat  des  Fondeurs  de 
France ; 

2°  M.  Gil,  delegue  de  la  Societe  des  Anciens  Eleves  des 
Arts  et  Metiers. 

Le  Comite  accepte  a  l'unanimite  cette  proposition.  Les 
nouveaux  membres  du  Comite  pourront  en  attendant  leur 
election  definitive  assister  officieusement  aux  seances. 


ADMISSION  DES  MEMBRES  NOUVEAUX 

Les  membres  dont  les  noms  suivent  sont  acceptes  par  le 
Comite. 

LISTE  DES  MEMBRES  D'AVRIL 

Membres  donatenrs  pour  I'annee  1922 

M.  l'Administrateur  Directeur  de  la  Societe  de  Construc- 
tion d'Appareils  de  Levage,  78,  rue  de  Vitruve,  Paris 
(20e),  presente  par  M.  Ramas. 

M.  Prudhomme,  administrateur-directeur  des  Etablisse- 
ments  Johnson,  fontes  brutes  et  speciales,  23,  rue  de 
Rome,  Paris,  (8e),  presente  par  M.  Ramas. 

Membres  societaires  : 

M  l'Administrateur  des  Hauts  Fourneaux  et  Acieries  de 
Denain  et  d'Anzin  a  Denain  (Nord),  presente  par 
M.  Ronceray. 

M.  lTngenieur  des  Ateliers  d'Epernay  (Compagnie  du  Che- 
min  de  fer  de  l'Est),  11,  quai  de  Marne,  Epernay 
(Marne),  presents  par  M.  Ronceray. 
MM.  Bith,  administrates  delegue  du  Comptoir  d'Agences 
Industrielles,  11,  rue  La  Boetie,  Paris,  presente  par 
M.  Ramas. 

Brunelli,  ingenieur-fondeur,  23,  rue  Angelo  May, 
Bergamo  (Italie),  presents  par  MM  Leonard  et 
Lamoureux. 

Charbaut,  directeur  de  la  Societe  Miniere  des  Terres- 
Rouges  a  Audun-le-Tiche  (Luxembourg),  presente 
par  M.  Brasseur. 


.  Choupin,  directeur  des  Mines  de  Saint-Chely-d'Apcher 
(Lozere) . 

Coqueugnot,  directeur  general  de  la  Societe  m6tal- 
lurgique  des  Terres-Rouges,  21,  rue  des  Marron- 
niers    (Luxembourg),   presente   par   M.  Brasseur. 

T.  S.  O.  Connor,  representant  des  Fontes  anglaises 
Kittel,  8,  rue  de  Madrid,  Paris,  presente  par  M. 
Ramas. 

Cury  (Charles),  fondeur  a  Deville  (Ardennes),  pre- 
sents par  M.  Cury. 

Daveau,  fondeur  en  fer,  71,  rue  de  l'Amiral-Mouchez,. 
Paris,  presente  par  M.  Ramas. 

Defer  (Alphonse),  ingenieur  conseil-fondeur,  a  Wassy 
(Marne),  presente  par  M.  Ronceray. 

Fabre,  maitre  de  forges  aux  Fonderies  de  Maubour- 
guet  (Hautes-Pyrenees),  presente  par  M.  Ronceray. 

Faulkner,  redacteur  en  chef  de  la  revue  Foundry 
Trade  Journal  a  Stanley  Gardens,  n°  21,  London  W. 
11,  presente  par  M.  Ronceray. 

Ferbert,  37,  rue  Saint-Amarin,  Mulhouse,  presente 
par  M.  Ronceray. 

Fossey,  directeur  technique  des  Etablissements 
Berger  et  Isnard,  Villa  des  Lilas,  allees  des  Balmes- 
Fontaines   (Isere),   presents  par  M.  Ronceray. 

Grandidier,  administrateur-delegue  de  la  Societe 
Parisienne  de  Materiel  de  fonderie,  122,  avenue 
de  la  Republique,  Paris,  presente  par  M.  Ronceray. 

Gustin,  fondeur,  65,  rue  Desnouettes,  Paris  (i5e), 
presente  par  M.  Cury. 

Hanoteau,  president  du  Conseil  d' administration 
de  la  Societe  des  fonderies  et  ateliers  de  construc- 
tion du  Val-d'Osne,  4,  avenue  des  Minimes,  Vin- 
cennes,  presente  par  M.  Ronceray. 

Haren,  a  Wintzenheim  (Bas-Rhin),  presente  par 
M.  Ronceray. 

Japy,  gerant  de  Japy  freres  et  Cie,  a  Beaucourt  (Ter- 
ritoire  de  Belfort),  presente  par  M.  Ronceray. 

Kling,  directeur  de  la  Societe  Parisienne  de  materiel 
de  fonderie,  6,  rue  Plichon,  Paris,  presente  par  M- 
Ronceray. 

Koehler,  administrateur-directeur  des  Fonderies  de 
Saint-Ouen  (Seine),  presente  par  M.  Carles. 

Loy  et  Aube,  63,  Avenue  des  Champs-Elysees,  Paris, 
presente  par  M.  Ronceray. 

Marizy,  directeur  des  Fonderies  Veuve  Garin,  La 
Vallee-aux-Bleds  (Aisne),  presente  par  M.  Ramas. 

Monnier  et  Desjardins,  195,  rue  Saint-Charles, 
Paris,  presente  par  M.  Ramas. 

Monnot,  directeur  de  Michel  et  Monnot,  10,  rue  Notre- 
Da  ne-de-Lorette,  Paris. 

Pegard,  administrateur  des  Etablissements  Guille- 
min,  Sergot  et  Pegard,  55,  boul.  de  la  Villette,  Paris, 
presente  par  M.  Ronceray. 

Perret,  23,  rue  Tournon,  Paris,  presente  par  M.  Ron- 
ceray. 

Robert,  fonderie  de  fer  a  Saint-Dizier  (H.-M.),  pre- 
sente par  M.  Damour. 
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MM.  Rouard,  fondeur  de  bronze,  president  de  la  Chambre 
Syndicate  des  Fondeurs  de  bronze,  10,  rue  de  l'Asile- 
Popincourt,  Paris,  presente  par  M.  Ramas. 
le  Directeur  de  la  Societe  des  Usines  de  Dammarie 
etd'Ecurey,  a  Dammarie-sur-Sa'ulx  (Meuse),  presente 
par  M.  Ramas. 

le  Directeur  de  la  Societe  anonyme  des  Usines  metal- 
lurgiques  du  Hainaut,  a  Couillet  (Belgique),  presente 
par  M.  Ronceray. 

Membres  adherents  : 

MM.  Cerclet,  Acieries  de  Longwy  (Plaine-Saint-Denis) 
199,  avenue  Michel-Bizot,  presente  par  M.  Carles. 

Rousset,  chef  de  la  fabrication  des  Fonderies  de 
Bordeaux,  hotel  Saint-Francois,  22,  rue  du  Mirail, 
22,  Bordeaux  (Gironde),  presente  par  M.  Carles. 

le  Directeur  de  la^Societe  d'Exploitation  du  precede 
Doernen,  27,  rue  Farcot  a  Saint-Ouen  (Seine), 
presente  par  M.  Ronceray. 


FOIRE  DE  PARIS 

II  est  decide  que  l'A.  T.  F.  figurera  a  la  Foire  de  Paris. 
Le  bureau  prendra  toutes  les  dispositions  qu'il  jugera  utiles 
d'accord  avec  le  Syndicat  general  des  Fondeurs. 


CONGRES    ET    EXPOSITION    DE  FONDERIE 
DE  PARIS  EN  1923 

II  est  decide  qu'il  sera  tenu  en  1923,  a  une  date  qui  est 
encore  indeterminee,  un  Congres  et  une  Exposition  de 
fonderie. 

Cette  decision  permet  a  M.  Ronceray  de  prevenir  res- 
titution of  British  Foundrymen.  M.  Leonard  ne  voit  aucune 
objection  et  dit  que  l'A.  T.  F.  de  Liege  n'envisage  pas  de 
Congres  avant  1924. 


CONGRES  AMERICAIN  DU  5  JUIN  1922 

M.  Aubie,  directeur  de  rAluminium  francais,  se  rendant 
probablement  a  cette  epoque  en  Amerique  s'offre  de  repre- 
senter  l'A.  T.  F.  an  Congres  de  Rochester  de  l'American 


Foundrymen's  Association.  M.  Didier  continuera  les  pour- 
parlers avec  M.  Aubie. 


CONFERENCE  DE  SAINT-DIZIER 

M.  Ramas  a  assiste  a  la  conference  de  Saint-Dizier  faite 
par  M.  Thomas  sur  «  Les  tendances  modernes  a  Installa- 
tion de  fonderie  de  grosses  et  moyennes  pieces  ». 

C'est  la  repetition  de  la  conference  du  15  fevrier  de  Paris. 
L'assistance  etait  nombreuse. 

Dans  cette  seance,  M.  Ronceray  a  indique  sommairement 
les  idees  concernant  les  resistances  des  fontes,  qu'il  expose- 
rait  en  Angleterre  lors  du  Congres. 


COMMISSION  DES  PRIX  DE  REVIENT 

Sur  la  liste  presentee  par  M.  de  Boisgrollier  il  est  decide 
d'elire  les  trois  membres  suivants  pour  l'Association  : 

M.  de  Boisgrollier,  President;  M.  Ronceray,  M.  Tho- 
mas et  M.  Thuau. 

Cette  Commission  aura  pour  but  d'etablir  une  formule 
raisonnee  pour  l'etablissement  des  prix  de  revient. 

M.  Leonard  fera  partie  de  cette  Commission  pour  assurer 
la  liaison  avec  la  Commission  beige  qui  existe  deja  depuis 
le  Congres  de  Liege. 

M.  Didier  demande  a  ce  que  1'on  etablisse  une  methode 
de  prix  de  revient  pour  les  differents  metaux. 

publications  recues  par  l'A.  T.  F. 

Le  Comite  adresse  ses  remerciements  aux  journaux  sui- 
vants qui  ont  assure  le  service  gratuit  a  l'Association  Tech- 
nique de  Fonderie:  Arts  et  Metiers,  Fonderie  Nouvelle,  Fon- 
derie   Moderne,    Houille    Blanche,    Journee  Industrielle, 

Usine. 

La  prochaine  seance,  du  Comite  de  direction  se  tiendra  le 
mercredi,  17  mai,  11  heures,  au  siege  social,  10,  rue  de  Lan- 
cry,  Paris  (ioe). 

La  seance  est  levee  a  12  heures. 

Le  President,     Le  Secretaire  general,     L'Inge'nieur  ddUgue, 
E.  RAMAS  C.  DIDIER  J.  CARLES 
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LA  FONDERIE  A  LA  FOIRE  DE  PARIS 

.    PREMIER  ARTICLE 


On  peut  dire,  sans  crainte  d'etre  contredit,  que  le  succes 
de  la  Foire  de  Paris  s'aftirme  de  plus  en  plus.  Le  nombre  et 
la  qualite  des  exposants,  la  multitude  des  visiteurs  de  toutes 
categories  pennettent  cette  annee,  plus  encore  que  les 
annees  precedentes,  de  classer  la  Foire  de  Paris  conime 
une  des  plus  importantes  manifestations  industrielles  et  com- 
merciales.  Aussi  est-ce  avec  un  plaisir  sans  egal,  nous  dirons 
meme  presque  avec  fierte,  que  nous  avons  constate  la  part 
preponderate  prise  par  la  Fonderie  a  cette  grande  expo- 
sition nationale.  II  faut  feliciter  sans  reserve  tous  ses  expo- 
sants et  les  devoues  organisateurs  de  la  Foire  de  Paris,  a  la 
tete  desquels  se  trouve  M.  Roger,  le  sympathique  President 
de  la  Chambre  de  Commerce  de  Paris. 

Au  cours  de  visites  personnelles  faites  en  suivant  l'ordre 
du  catalogue,  nous  avons  remarque  les  stands  suivants  : 

Materiel  de  Fonderie. 

Baillot  A.  et  Cie,  rue  Alphonse-Heilbronner,  a  Saint-Ouen. 

Parmi  le  materiel  expose  figurent  :  une  machine  a 
mouler  hydraulique  a  plaque  reversible,  pour  chassis  de 
600  x  400  mm.,  entierement  construite  en  France;  un  casse- 
gueuse  tres  bien  concu,  pouvant  casser  10  tonnes  a  l'heure, 
y  compris  les  vieux  rails  de  chemin  de  fer.  Le  volant  de  ce 
casse-gueuse  etant  muni  d'un  plateau  a  friction  et  rondelles 
Belleville,  les  ruptures  en  service  sont  supprimees. 

Cie  Ingersoll  Rand,  31,  rue  Reaumur,  Paris. 

A  c6te  de  tamis  pneumatiques  et  de  vibrateurs  on  voit  un 
tonneau  de  sablage  a  deux  jets  Irco,  une  sableuse  a  table 
rotative. 

BJ.  E.  Degremont.  Ingenienr-Constructcur  au  Cateau. 

Ces  industriels  presentent,  en  outre  de  poches  de  coulee 
et  de  palans  electriques,  une  bascule  originale  pour  fonderie. 

Etablissements  A.  Sisson-Lehmann,  de  Charleville. 

L'attention  est  attirce  par  une  petite  machine  a  mouler  a 
main  montee  sur  etabli,  ainsi  que  par  une  machine  a  noyauter 
de  fabrication  tres  soignee. 

Etablissements  A.  Dtard,  de  Longeville-en-JBarrpis  ( Meuse). 

Parmi  les  nombreuses  machines  a  mouler  exposees  par 
ces  Etablissements,  nous  mentionnerons  particulierement 
une  machine  a  mouler  sensitive  n°  3  directe  a  grande  puis- 

{l)  Nous  complcterons  dans  notre  prochain  numero  ['enumeration 
sommaire  dc  ce  premier  article,  et  nous  reviendions  sur  les  expo- 
sitions le9  plus  interessantes  nous  reservant  de  decrire,  alors  en 
detail,  les  particularity  remarquees. 


sance,  une  mouleuse  sensitive  M.  S.  R.  3  avec  plaque 
reversible  et  une  machine  a  mouler  les  casseroles.  Un 
specimen  de  casserole  obtenu  sur  cette  machine  renseigne 
sur  le  fini  de  la  fabrication. 

Etablissements  Glaenzer  et  Perreaud,  18-20,  faubourg  du 
Temple,  Paris. 

Le  materiel  expose  par  ces  Etablissements  dans  le  Hall 
de  Fonderie,  comporte  des  frotteurs-melangeurs  a  cuve  de 
1  m.  600  et  I  m.  350,  des  tamis  a  secousses  et  rotatifs,  des 
etuves,  des  sableuses  et  des  machines  a  mouler  Nicholls 
qu'on  peut  voir  fonctionner  a  proximite  au  dehors. 

Emile  Joly,  88,  boulevard  Flandrin,  Paris. 

Ce  constriicteur  presente  un  nouveau  trieur  electro- 
magnetique  dont  le  principe  est  de  mettre  en  vibration 
constante  les  parcelles  des  matieres  a  trier  en  presence 
d'un  champ  magnetique.  Des  electro-aimants  excites  par  un 
courant  continu  determinent  ce  champ  magnetique.  Cet 
appareil  evite,  grace  a  son  trembleur,  l'inconvenient  du 
recouvrement  du  tambour  par  des  parcelles  non  magnetiques 
qui  isolent  les  parcelles  magnetiques  empechant  l'attraction 
des  electro-aimants. 

Lardin  et  C°,  79,  rue  de  Crimee,  Paris.  Usine  a  Courbevoie. 

Cette  Maison  specialisee  dans  l'outillage  de  mouleur  et  le 
petit  materiel  de  fonderie  a  dans  son  stand  tout  un  echantil- 
lonnage  de  sa  fabrication,  parmi  lequel  on  remarque,  outre 
les  outils  de  mouleur  en  acier  forge,  des  trousseaux-rappor- 
teurs, des  appareils  de  preparation  du  sable  :  tamis,  des 
chassis  extensibles,  une  machine  a  noyauter. 

Societe  parisienne  de  Materiel  de  Fonderie,  i2y,  avenue  dc 

la  Republique,  Paris.  Usine  a  Courbevoie. 

On  peut  voir  exposes,  dans  la  partie  du  Hall  de  la  Fon- 
derie reservee  a  cette  Societe  : 

Un  broyeur  a  vidange  automatique  et  grand  debit;  tin 
four  a  secher  les  moules  sur  place  utilisant  les  poussiers  et 
fines  de  coke;  un  broyeur  tamiseur  a  boulets  n°  2  pour  la 
recuperation  des  crasses,  ecumes  et  sables  de  fonderie;  un 
tamis  electrique  sur  brouettes ;  une  sableuse  avec  chambre 
de  travail  la  surmontant ;  une  poche  de  coulee  a  engrenage 
de  renversement  avec  carter;  un  diviseur  de  sable  a  axe 
vertical,  plateau  a  broches;  2  types  d'etuves  a  noyaux. 

Des  schemas  d'installation  de  cubilots  sont  affiches  par 
la  Societe  Parisienne  de  materiel  de  fonderie,  l'exposition 
de  ces  appareils  n'etant  pas  possible,  a  cause  de  leur  encom- 
brement. 
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3.  Yernaux,  Constructeur,  g-j,  rue  Saint-Lazare. 

Ce  Constructeur  expose  des  appareils  de  criblage  et  de 
tamisage  qui  peuvent  servir  de  recuperateurs  de  dechets  de 
fonte. 

Etablissements  Andre  Delombre,  Fondeurs-Constructeurs, 
7,  rue  Delaizement,  Paris-  Neuilly. 

Les  broyeurs  Andre  Delombre,  a  vidange  centrale  avec 
melangeurs,  constituent  une  partie  interessante  du  materiel 
de  fonderie  que  presentent  ces  Etablissements. 

Gailly  Freres  et  Cie,  a  Charleville,  Ardennes. 

Au  stand  des  Fonderies  et  Ateliers  de  Construction 
Gailly  Freres,  nous  avons  remarque  une  machine  a  mouler 
hydraulique  double  qui  remplace  deux  machines  en  per- 
mettant  a  l'ouvrier  dc  faire  d'un  seul  coup  le  moule  complet : 
dessous  et  dessus. 

Societe  des  Fours  Rousseau,  116,  quai  de  Seine,  a  Argen- 
teuil. 

Les  Fours  Rousseau  en  fonctionnement  constituent  une 
des  attractions  de  la  Foire  de  Paris.  Chaque  jour,  en  efl'et, 
des  fusions  sont  operees  dans  les  fours  au  charbon  ou  a 
l'huile  exposes. 

Ce  sont  surtout  les  fours  a  huile  qui  interessent  les  visi- 
teurs.  Un  four  potager  pour  creusets  de  40  a  45  kilos  et  un 
four  pour  la  fusion  du  bronze  et  du  laiton,  de  200  kilos  de 
capacite,  sont  alimentes  par  de  l'huile  a  basse  pression. 
Cette  huile  arrive  aux  fours  par  un  tuyau  de  cuivre  muni 
d'un  robinet  pointeau,  est  vaporisee  par  le  courant  d'air 
venant  d'un  ventilateur  qui  assure  a  la  fois  sa  pulverisation 
et  sa  carburation.  La  pression  d'air  necessaire  n'est  pas 
superieure  a  20  a  25  centimetres  d'eau. 

Un  petit  four  de  laboratoire  industriel  sert  egalement 
d'appareil  de  demonstration. 

Outre  ses  fours,  la  Societe  des  Fours  Rousseau  expose  des 
creusets  en  plombagine  de  tous  types  :  creusets  pour  bronze, 
laiton,  aluminium,  fonte  malleable,  acier,  nickel  et  des 
creusets  en  graphite. 

Modelage. 

Les  Fils  de  Regy  freres,  120-122,  rue  de  Jewel,  Paris. 

Ces  Ktablisseinents,  fondes  en  1881  exposent  des  echan- 
tillons  de  leur  fabrication  qui  comprend  tous  les  travaux  de 
modelage  delicats  tels  que  blocs-moteurs,  carters,  cylindres 
de  locomotives,  turbines,  helices  marines,  etc.  On  peut 
juger  du  fini  de  cette  fabrication  par  l'examen  d'une  instal- 
lation miniature  d'usine  a  gaz  devant  laquelle  s'arretent  de 
nombreux  visiteurs.  Bien  que  specialises  dans  tout  ce  qui 
concerne  la  partie  bois,  les  Fils  de  A.  Regy  exposent  nean- 
moins  egalement  des  modeles  metalliqucs. 

Produits  de  Fonderie. 

L'Avebene,  13  rite  d'Auguesseau,  Paris. 

Cette  Scciete  presente  des  noyaux  fabriqu6s  a  l'Avebenc 
et  offerts  par  quelqucs-uns  dc  scs  clients  ;  le  Kuber,  produit 
pour  passer  la  couche  des  noyaux  et  des  moules  dans  les 
Fonderies  de  cuivre  et  de  bronze;  le  Niger,  produit  ana- 


logue pour  les  fonderies  de  fonte  et  d'acier.  On  voit  egale- 
ment au  stand  de  cette  Societe  une  collection  d'agglomeres 
divers  de  matieres  recuperees  dans  les  fonderies. 

Etablissements  Fauchon-Villeplee,  14-],  route  de  Chaisy,  a 

Ivry. 

Le  ciment  Bouchtrou  des  noirs  de  toute  sorte  :  mineral, 
vegetal,  noir  d'etuve,  plombagine,  poudre  d'ardoise  consti- 
tuent la  specialite  de  ces  Etablissements. 

Fondeurs= Cons  true  teurs. 

Les  Fondeurs-Constructeurs  qui  presentent  leurs  produits 
sont  nombreux.  Parnu  eux  on  doit  citer  comme  particulie- 

rement  remarques  : 

Les  fils  de  A.  Piat  et  Cie,  85-87,  rue  Saint-Maur. 

Les  organes  de  transmission  de  la  Maison  Piat  sont  trop 
connus  pour  qu'on  en  fasse  une  nouvelle  enumeration. 
L'importance  du  stand  de  cette  Maison  et  la  facon  elegante 
dont  les  articles  exposes  sont  piesentes  meritent  cependant 
d'etre  particulierement  signalees. 

Fonderies  et  Ateliers  Nord-Paris,  66,  boulevard  Pasteur,  a 

La  Cimrneuvc. 

Ces  Fonderies  presentent  des  echantillons  de  moulages 
eompliques  entre  autres  une  couronne  en  acier  moule  pre- 
sentant  les  caracteristiques  suivantes  :  R=55  A=  18  0/0 ; 
une  demi-cellule  de  compresseur,  une  culasse  de  moteur  a 
gaz  en  fonte  resistant  a  25  kilos,  des  cylindres  de  laminoir 
en  fonte  demi-dure  et  en  fonte  trempee. 

Societe  Le  Materiel  Roulant,  Forges  et  Fonderies  de  Four- 

chambault,  a  Fourchambault. 

L'attention  est  attiree  lors  de  la  visite  de  ce  stand  par  un 
vilebrequin  en  acier  moule  excessivement  sain,  un  bati  de 
scie  a  ruban,  un  cylindre  de  locomotive  et  de  nombreuses 

pieces  de  machines  agricoles. 

Acieries  Sarroises  Dingier,  Karcher  et  C",  d  Sarrebruck,  et 

6,  rue  de  Size,  a  Paris. 

Ces  Etablissements  exposent  tou'e  une  serie  de  pieces 
en  acier  moule,  vraiment  remarquables,  depuis  un  pignon 
d'angle  taille  ne  presentant  aucune  trace  de  defectuosite 
iusqu'a  une  ancre  marine,  de  2.500  kilos,  receptionnee  par 
le  bureau  Veritas.  A  cote  de  ces  pieces  extremes  on  peut 
voir  une  roue  Pelton  de  1  m.  200  avec  aubes  venues  de  fon- 
derie, des  pieces  pour  chemin  de  fer  et  diverses  pieces  en 
acier  au  manganese. 

La  metallurgique  electrique,  14,  rue  Taitboui . 

Cette  Societe  montre  les  pieces  obtenues  au  Four  elec- 
trique, qu'elle  met  en  oeuvre.  On  y  remarque  des  pieces  en 
acier  moule  au  manganese  presentant  les  caracteristiques 
suivantes  :  R  =  100  A  =  40. 

Etablissements  Veuve  Theret.  74,  boulevard  National,  a 
Ivry. 

Ce  stand  est  une  exposition  de  pieces  en  fonte  malleable 
de  toutes  categories :  pieces  pour  chemins  de  fer,  pour 
machines  agricoles  et  emplois  divers. 
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Remarques  pratiques  sur  la  Soudure  de  la  Fonte 


On  connait  les  avantages  de  la  soudure  autogene,  appli- 
quee  a  la  reparation  d'organes  de  machines  en  fonte  :  eco- 
nomic de  temps,  d'argent,  pas  d'arret  dans  la  marche  de 
I'atelier  ou  de  l'usine.  Le  procede  a  fait  ses  preuves  et  une 
mauvaise  soudure  ne  provient  le  plus  souvent  que  de  l'inex- 
perience  de  l'operateur  ou  d'un  mauvais  materiel. 


Fig--  t. 


Batis  de  fonte,  soudes  a  l'autoffene. 


La  fonte  grise  est  employee  pour  les  elements  de  machines. 
Le  carbone  (3,1  a  3,70/0)  s'y  trouve  contenu  a  l'etat  amor- 
phe  de  graphite,  parce  que  la  teneur  en  silicium  (Si)  est  supe- 
rieure  a  celle  en  manganese  (Mn).  Le  manganese  dans  le 
fer  donne  au  carbone  un  grand  pouvoir  dissolvant,  tandis 
que  le  silicium  en  exces  separe  le  carbone  sous  forme  de 
graphite.  Une  autre  propriete  de  la  fonte  grise  est  d'etre 
tres  liquide  en  fusion.  Elle  remplit  alors  completement  les 
moules  et  les  surfaces  obtenues  sont  propres  et  unies.  Portee 
a  plusieurs  reprises  au  rouge  incandescent,  cette  fonte 
augmente  de  3  a  4  0/0  de  son  volume,  d'une  facon  perma- 
nente,  propriete  physique  tres  importante  pour  la  soudure 
autogene,  et  qui,  utilement  appliquee, 
aide  a  compenser  les  tensions  qui  sont 
a  craindre. 

La  fonte  blanche  ou  fer  de  manga- 
nese ne  contient  aucun  graphite,  elle 
est  tres  dure.  Sa  teneur  en  manganese 
est  plus  forte  que  celle  en  silicium  ; 
aussi  le  carbone  s'y  trouve-t-il  sous 
forme  fixe.  Le  carbone  se  dissout 
dans  le  fer  en  fusion  (comme  du  sucre 
dans  de  l'eau).  Si  le  silicium  est 
en  quantite  suffisante,  superieure  a 
celle  du  manganese,  une  partie  du 
carbone  se  separe  pendant  le  refroidissement  du  fer  et  forme 
du  graphite.  Mais  si  le  carbone  reste  combine  au  fer,  il  se 
produit  a  la  ligne  de  soudure  une  fonte  blanche,  tres  dure, 
qui  resiste  a  la  lime  et  au  ciseau. 


Fig.  2. 


3.  —  Table  de  raboteuse, 
vue  par-dessous. 


La  fonte  de  silicium  est  une  fonte  auxiliaire.  Si  on  sait  s'en 
servir  comme  metal  d'apport,  on  obtient  une  ligne  de  sou- 
dure ayant  les  proprietes  indiquees  plus  haut  et  qui  se  laisse 
travailler  a  la  lime. 

Preparation  de  la  soudure.  —  Suivant  les  dimensions  et 
l'etat  des  pieces,  tailler  en  biseau  l'un  des  deux  bords  a  sou- 
der  ;  dans  ce  dernier  cas, 
Tangle  doit  etre  de  900  au 
minimum.  Rechercher  en- 
suite  les  fissures.  Pour  cela, 
il  y  a  un  moyen  tres  simple. 
On  nettoie  soigneusement 
la  surface  de  la  piece,  on 
l'enduit  d'un  peu  d'huile 
qui  penetre  dans  les  fissu- 
res et  on  nettoie  de  nou- 
veau.  Puis,  on  recouvre 
cette  partie  d'une  mince 
couche  d'un  enduit  blanc,  fait  de  benzine  et  de  poudre  de 
craie.  Cette  couche  seche  rapidement  en  laissant  une  fine 
croute  de  poudre  de  craie  qui  a  la  propriete  d 'absorber 
l'huile  deposee  dans  les  moindres  fissures.  Ces  fissures  sont 
ainsi  decelees  par  les  lignes  foncees. 

Soudure.  —  En  general,  proceder  au  chauffage  prealable 
de  la  piece  jusqu'a  faible  incandescence,  avec  un  feu  de 
charbon  de  bois,  thermogene,  etc.  Porter  jusqu'a  la  fusion 
la  ligne  de  soudure  au  moyen  du  chalumeau.  On  enlevera 
eventuellement  les 
impuretes  avec  une 
cuiller  qu'on  aura 
chauffee.  Souder 
bien  a  fond  et  regu- 
lierement.  Le  me- 
tal etant  en  fusion, 
on  y  plongera  la 
baguette  d'apport 
qu'on  aurad'abord 
trempee  dans  la 
poudre  a  souder. 
Avancer    sur  la 

ligne  de  soudure  avec  le  meme  mouvement  regulier 
du  chalumeau.  Eviter  les  courants  d'air  qui  causent  des 
refroidissements  locaux  et,  par  suite,  des  tensions  dans  la 
soudure.  L'operation  terminee,  porter  la  piece  sur  le  feu  de 
bois,  si  possible,  ou  la  recouvrir  de  braises,  et  laisser  refroidir 
lentement  pour  que  le  retrait  se  produise  uniformement  dans 
toutes  les  parties  de  la  piece. 

La  fonte  tres  cassante  a  tres  peu  d'elasticite.  II  est  diffi- 
cile d'eviter  les  tensions  ou  les  criques  pendant  le  refroidis- 
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Volant  et  console  soudes. 
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sement,  surtout  dans  les  parties  centrales  qui  ne  peuvent  se 
dilater.  On  ne  peut  alors  repondre  de  rien  ;  il  y  a  une  chance 
a  courir,  comme  pour  les  operations  chirurgicales.  La  aussi 


Fig.  5.  —  Colonne  elevatoire  soudee  sur  toute  la  longueur. 


c'est  en  cours  de  travail  que  se  revelent  certains  defauts  ou 
certaines  difficultes  impossibles  a  prevoir. 

La  figure  1,  represente  trois  lourds  batis  de  fonte,  comple- 
tement  soudes.  Dans  ce  cas,  la  difficulty  etait  de  maintenir 
exactement  la  distance  des  bases  a  l'axe  des  coussinets.  On 
reussit  si  bien  que  les  boites  memes  purent  etre  reutilisees. 
Duree  de  la  reparation,  2  jours.  Cout,  325  francs.  Depuis 
10  mois,  de  nouveau  en  service. 

Figure  2.  —  Pilier  d'un  pont  a  bascule  de  la  nouvelle  gare 
de  marchandises  de  Bienne,  deteriore  lors  d'un  accident.  La 


piece  etait  cassee  en  deux  endroits.  Comme  elle  depend 
d'arbres  etde  roues  dentees,  il  fallait  lui  conserver  ses  cotes 
exactes.  On  a  evite  les  criques  en  chauf f ant  prealablement  la 
piece  et  en  la  laissant  lentement  et  progressivement  refroi- 
dir  apres  le  travail.  L'economie  realisee  a  ete  tres  grande, 
en  regard  du  cout  d'une  nouvelle  piece. 

Figure  3.  —  Table  d'une  raboteuse  encore  brute  qu'un 
ouvrier  a  laisse  tomber.  Cout  de  la  reparation,  219  francs, 
soit  une  economie  de  93  fr.,  et  une  grande  epargne  de  temps. 

Figure  4.  —  Volant  d'un  metre  de  diametre  avec  cassure 
de  deux  bras  et  triple  cassure  de  la  jante.  Cette  reparation, 
assez  difficile,  a  ete  fort  bien  conduite  par  de  bons  soudeurs. 
Cout,  85  fr.  50.  Tous  les  bras  qui  avaient  ete  casses  ont  etc 
soudes,  en  commencant  par  ceux  du  contre-poids  et  du  trou 
de  manivelle.  La  difference  de  section  des  bras  eut  pour 
effet  de  produire  un  ecart  de  3  mm.  au  retrait,  on  corrigea 
cet  ecart  avec  la  lime.  Ce  volant  fait  partie  d'une  scierie 
ancienne,  dont  on  n'avait  plus  de  pieces  de  rechange.  La 
reparation  a  coute  198  francs. 

La  figure  5  montre  une  colonne  d'eau  pour  alimentation 
des  locomotives.  Elle  s'etait  cassee  sur  toute  la  longueur 
de  la  partie  superieur.  Le  point  delicaf  etait  d'empecher 
que  cette  partie  s'inflechisse  ;  on  y  est  arrive  grace  a  un 
chauffage  prealable  suffisant.  Le  remplacement  de  cette 
piece  aurait  demande  beaucoup  de  temps  etd'argent.  Ajou- 
tons  que  ces  reparations-la  ont  ete  deja  souvent  executees 
par  cementation,  avec  le  «  Castolin  »,  sans  donner  lieu  a 
aucune  plainte. 

(D'apres  Acet.  et  Soud.  Autog.,  M.  Drayer). 


Four  electrique  rotatif  pour  le  Laiton 


Les  metallurgistes  sont,  depuis  des  annees,  aux  prises 
avec  les  difficultes  que  presente  la  fusion  des  tournures, 
copeaux,  limailles  metalliques.  La  chaleur  se  transmet 
difficilement  entre  ces  menus  elements  a  points  de  contact 
reduits  et  qui  se  trouvent  isoles  par  l'air  interpose.  On 
est  oblige  de  remuer  la  masse  a  plusieurs  reprises  ;  encore 
est-il  bien  difficile  d'eviter  des  pertes  a  la  coulee. 

Dans  le  four  electrique  rotatif,  la  charge  est  continuelle- 
ment  retournee  ;  elle  expose  toutes  ses  parties  a  la  chaleur ; 
il  en  resulte  une  fusion  extremement  rapide,  avec  un  dechet 
minime.  Les  materiaux  ayant,  dans  cet  etat,  une  valeur 
marchande  tres  faible,  l'emploi  du  four  electrique  rotatif 
permet  de  realiser  de  tres  serieuses  economies. 

Apres  chaque  operation,  generalement  entre  deux  poches, 
toutes  les  parties  mobiles  du  four  doivent  etre  soigneuse- 
ment  epoussctees  sous  un  jet  d'air  comprime  ;  on  evite 
ainsi  la  formation  de  courts-circuits  par  les  depots  de 
poussieres  de  zinc.  En  meme  temps,  on  s'assure  que  les 
electrodes  n 'adherent  pas  aux  colliers  de  refrig6ration  et 
on  extrait  du  four  les  scorics  qui  peuvent  y  etre  restees. 


Le  travail  des  tournures  de  laiton  Lest  de  beaucoup  le 
plus  difficile  ;  les  dechets  de  bronze  et  autres  se  traitent 
beaucoup  plus  facilement. 

Grace  a  la  suppression  des  creusets,  a  la  reduction  de  la 
perte  et  aux  economies  de  main-d'oeuvre,  cette  methode 
s'est  revelee  comme  tres  economique. 

L'utilite  d'un  four  de  faible  capacite  saute  aux  yeux. 
Les  alliages  demandes  peuvent  varier  beaucoup  dans  une 
meme  journee  ;  il  est  peu  pratique  de  travailler  a  grandes 
charges  ;  d'abord,  parce  qu'il  est  difficile  de  maintenir 
leur  temperature  ;  ensuite,  parce  que  l'arret  entre  les 
operations  successives  est  trop  long.  Le  four  de  faible 
capacite  donne  plus  de  souplesse  au  travail  ;  il  permet  de 
faire  de  petites  operations,  de  varier  les  alliages,  de  ne 
travailler  qu'une  partie  de  la  journee  sans  trop  aug- 
menter  les  frais,  d'utiliser  toutes  sortes  de  m6tal  et  de 
reduire  le  dechet  au  minimum. 

Ces  fours  sont  surtout  employes  aux  Etat-Unis  ou  on  les 
designe  sous  le  nom  de  fours  Booth.  Leur  capacite  moyenne 
est  de  225  kilos. 
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Assemblage  de  parties  metalliques  par  moulage 


II  y  a  peu  de  branches  de  l'industrie  mecanique  dans 
lesquelles  on  n'ait  pas  besoin  de  temps  a  autre,  d'avoir 
recours  au  procede  d'assemblage  par  moulage  denomme 
par  les  Anglais  «  Casting  on  ».  Certes,  la  soudure  autogene  a 
diminue  les  necessites  d'application  de  ce  procede,  mais  il 
n'en  reste  pas  moins  trds  utile  a  connaitre. 

Les  deux  principaux  objets  de  l'assemblage  par  moulage 
sont  :  i°  le  rapprochement  de  plusieurs  parties  dans  le  but 


de  former  un  tout.  20  la  combinaison  de  deux  ou  plusieurs 
pieces  metalliques,  constitutes  en  metaux  de  qualites 
differentes  par  exemple  fonte  avec  fer  forge  ou  acier. 

Dans  la  premiere  categorie  on  peut  citer  la  fabrication 
des  elements  de  literie  en  fer,  de  chassis  de  fenetre,  de  barres 
ou  balustrades  d'appui,  etc.  Dans  ces  fabrications  des  bar- 
res  de  fer  de  faible  section  doivent  etre  reunies  entre  elles 
au  moyen  de  noyaux  en  fonte  qui  servent  egalement  a 
l'ornementation.  Dans  la  seconde  categorie  on  peut 
incorporer   la    fabrication   des    colonnes    en    tube  avec 


piedestal  en  fonte  des  barres  avec  lestage  en  fonte,  etc. 

La  reunion  entre  eux  par  moulage  d'elements  en  fer  et  en 
bronze  est  courante  et  peut  etre  avantageusement  utilisee, 
mais  ce  qui  suit  a  surtout  trait  aux  seuls  metaux  ferreux. 

Une  pratique  courante  de  l'assemblage  par  moulage 
consiste  a  constituer  un  modele  metallique  complet,  du 
noyau  duquel  on  obtient  un  moule  en  sable  ;  mais  cette 
methode  est  notoirement  inferieure  a  celle  du  moulage  avec 
moules  partiels  en  fonte  dits  permanents. 

Un  exemple  d'un  tel  moulage  est  il  lustre  par  les  figures 
1  a  5.  La  figure  6  montre  la  piece  finie  :  partie  de  balustrade. 
Sur  la  figure  1  on  voit  le  cadre  A  constitue  par  des  barres 
de  fer  en  position  ;  les  dessus  des  moules  sont  supposes  en- 
leves  ;  les  figures  2  et  3  montrent  les  dessous  des  moules 
B  et  C  ;  la  figure  4  represents  Tangle  superieur  droit  avec 
les  moules  fermes  sur  les  trois  barres  et  serrres  au  moyen 
de  crampons.  Ceux-ci  peuvent  etre  realises  tres  simplement 
comme  l'indique  la  figure  5. 

La  succession  des  operations  est  la  suivante  :  les  barres 
de  fer  sont  co-upees  a  longueur,  elles  sont  placees  sur  un 
chassis,  leurs  extremites  reposant  sur  les  dessous  de  moule  ; 
on  place  ensuite  les  dessus,  on  fixe  les  crampons  et,  enlevant 
le  support  mobile  E,  on  fait  tourner  tout  le  systeme  autour 
de  l'axe  visible  sur  la  figure  1,  pour  l'amener  dans  la  posi- 
tion verticale  ;  on  coule  alors  par  les  chenaux  de  coulee  F 
(voir  fig.  2  et  3),  on  desserre  les  crampons  et  on  enleve  les 
dessus  de  moules  au  moyen  des  tiges  a  ceil  G  ;  on  peut  alors 
sortir  la  piece  terminee.  L'ensemble  des  operations  ne  de- 
mande  pas  plus  de  5  minutes. 

Les  figures  7,  8  et  9,  illustrent  le  moulage  d'un  socle  en 
fonte  sur  une  colonne  en  tube  d'acier.  La  piece  finie  est 
representee  en  7.  La  figure  8  montre  le  modele.  II  faut  noter 
que  les  parties  H  du  modele,  de  meme  diametre  que  le  tube 
a  enrober  font  saillie  d'un  centimetre  ou  deux  seulement 
sur  le  bossage,  la  partie  intermediaire  N  agissant  simple- 
ment comme  entretoise  pour  maintenir  les  collerettes  a  dis- 
tance voulue.  La  figure  9  montre  une  extremite  du  moule 
dans  laquelle  on  a  place  le  sable.  Coupe  a  longueur,  le  tube 
est  perce  a  son  extremite  de  petits  trous  K  destines  a  assurer 
une  cohesion  parfaite.  Le  tube  est  ensuite  obture  a  ses  ex- 
tremites au  moyen  d'un  bouchon  de  sable  humide  non  aere  ; 
ceci,  non  seulement  afin  d'empecher  la  fonte  liquide  de  cou- 
ler  dans  le  tube,  mais  aussi  pour  se  garder  contre  la  possi" 
bilite  d'une  explosion  due  aux  gaz  se  degageant  au  moment 
de  la  coulee  et  penetrant  dans  le  tube.  II  est  meme  prudent 
de  percer  un  petit  trou  au  milieu  de  la  colonne,  dansle  tube, 
pour  faciliter  l'evacuation  des  gaz.  Dans  le  cas  oil  on  a 
affaire  a  des  tubes  suffisamment  gros  on  peut,  en  avant  du 
sable,  mettre  un  bouchon  de  foin. 

Les  extremites  du  tube  qui  doivent  etre  en  contact  avec 
la  fonte  seront  recouvertes  d'une  couche  d'un  melange  de 
minium  et  de  paraffine  ou  d 'essence  de  terebenthine  afin 
d'assnrer  l'adherence  ;  bien  entendu  l'extremite  du  tube 
doit,  au  prealable,  etre  bien  nettoyee  etdebarassee  de  toute 
calamine.  II  est  avantageux  de  couler  tout  de  suite  aussitot 
que  le  tube  a  ete  place  dans  le  moule 
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Confiance  a  accorder  a  la  soudure  de  la  fonte.  Iron  Age. 
—  Avril  1922. 

Pour  obtenir  de  bons  resultats,  le  chauffage  prealable  et 
le  recuit  sont  indispensables  ;  les  criques  au  refroidissement 
sont  ainsi  evitees.  Une  preparation  correcte  des  pieces  a 
souder  consistant  dans  le  chauffage  au  rouge  de  la  piece 
entiere  assure  de  bons  resultats.  La  soudure  de  la  fonte  ne 
presente  aucune  difficulte,  quand  elle  est  bien  faite.  De  nom- 
breux  exemples  de  souduies  delicates  parfaitement  reussies 
sont  donnes  par  l'auteur  qui  conclut  en  disant  que  les  chauf- 
fages  partiels  peuvent  etre  utilises  dans  certains  cas  ou  il 
n'y  a  pas  a  craindre  la  formation  de  tensions  au  refroidisse- 
ment, mais  que  ces  operations  exigent  alors  beaucoup  d'ex- 
perience  et  de  competence.  Quand  le  nombre  des  pieces  a 
souder  est  important,  des  fours  a  gaz  ou  a  huile  seront 
avantageusement  utilises. 

Metallographie  de  la  fonte  grise.  The  Foundry.  —  Jan- 
vier 1922. 

La  fonte  grise  est  incontestablement  un  metal  complexe- 
Ses  proprietes  ne  peuvent  etre  determinees  par  une  analyse 
chimique  seule  et  \m  examen  au  microscope  est  tres  utile 
dans  l'etude  du  caractere  et  des  proprietes  d'une  fonte.  La 
grande  revue  americaine  The  Foundry  decrit  les  methodes  a 
employer  pour  la  microphotographie,  y  compris  la  prise  des 
echantillons,  leur  polissage,  leur  attaque,  etc.,  et  indique 
comment  les  differentes  structures  peuvent  etre  identifiees. 

Influence  de  la  temperature  de  coulee  de  la  fonte.  The 

Metal  Industrie.  Fevrier  1922. 

L'importance  de  la  temperature  de  coulee  pour  l'obten- 
tion  de  moulages  sains  est  demontree  par  MM.  Hatfield  et 
Hailstone  qui  exposent  les  recherches  auxquelles  ils  se  sont 
livres  sur  ce  sujet.  Sans  determiner  aucune  limite  maximum, 
Hailstone  arrive  a  cette  conclusion  qu'une  fonte  d'une  com- 
position chimique  determinee  doit  etre  coulee  dans  une  cer- 
taine  limite  de  temperature.  De  toute  evidence  il  y  a  une 
temperature  minimum  a  observer.  Les  modifications  des 
proprietes  mecaniques  et  physiques  suivant  les  temperatures 
de  coulee  ne  sont  pas  encore  bien  expliquees  ;  mais  elles 
doivent  provenir  des  variations  dans  la  condition  du  carbone. 

Des  renseignements  sont  egalement  donnes  sur  l'influence 
des  gaz  dissous  et  il  apparait  que  les  barres  les  plus  saines* 
les  plus  resistantes  sont  celles  qui  contiennent  le  plus  de  gaz. 

Preparation  des  sables  de  moulage.  Engineering  Progress. 
Avril  1922. 

Les  qualites  que  doit  presenter  un  bon  sable  sont  bien 
coiiiums.  La  preparation  pour  laquelle  des  appareils  spe- 
ciaux  sont  indispensables,  qu'il  s'agisse  de  sable  neuf  ou  de 


sable  vieux,  comporte  le  sechage,  le  broyage  et  le  tamisage. 
En  ce  qui  concerne  le  sechage,  l'auteur  signale  un  (our  mis 
sur  le  marche  par  la  maison  Ziinmermann  a  Dusseklorf. 
La  disintegration  peut  etre  obtenue  dans  des  mouhns  a 
boulets  ou  a  hourder,  les  premiers  devant  etre  preferes  pour 
l'obtention  de  sable  fin.  L'auteur  donne  egalement  la  des- 
cription d'installations  ayant  une  capacite  atteignant  jus- 
qu'a  30  m3  par  heure. 

Le  demottage  mecanique  dans  une  fonderie  d'acier.  Iron 
Age.  Avril  1922. 

Dans  la  Fonderie  Lebanon,  aux  Etats-Unis,  les  moules 
finis  sont  places  sur  des  supports  metalliques  sur  lesquels 
ils  demeurent  d'ailleurs  pendant  le  sechage  et  la  coulee 
pour  etre  ensuite  emmenes  au  moyen  de  transporters 
electriques  en  un  point  central  ou  ils  sont  jetes  puis  secoues, 
le  sable  et  les  pieces  etant  projetes  en  dehors  des  chassis. 
Les  pieces  sont  reprises  mecaniquement  pour  etre  envoyees 
aux  machines  a  sabler  en  vue  de  leur  nettoyage.  Le  sable 
tombe  dans  une  cuve  et  est  remonte  mecaniquement  au 
sommet  de  1'edifice  ou  il  tombe  a  nouveau  sur  une  courroie 
passant  sur  une  poulie  magnetique  et  qui  enleve  toutes  les 
particules  metalliques.  Continuant  son  chemin,  le  sable 
tombe  encore  dans  un  tamis  rotatif.  II  est  ensuite  melange 
et  broye. 

Fonte  au  silicium  inattaquable  par  les  acides.  Elekt.  Zeit- 

schrift. 

Dans  une  communication  sur  la  silicothermie  a  Dussel- 
dorf,  M.  Richard  Walther  en  a  indique  les  applications  pra- 
tiques. 

On  sait  qu'une  certaine  teneur  en  silicium  donne  au  fer 
une  haute  resistance  aux  agents  chimiques.  L'auteur  a 
reussi  a  construire  des  recipients  resistant  bien  aux  acides, 
meme  a  l'acide  sulfurique  bouillant,  se  faconnant  convena- 
blement  et  presque  aussi  solides  que  ceux  que  Ton  etablit 
en  fonte  ordinaire.  On  a  egalement  reussi  a  couler  des  colon- 
nes  refrigerantes  ou  de  melange,  des  soupapes,  etc.,  avec 
une  fonte  au  silicium,  denommee  «  Thermisilid  ».  La  plus 
grosse  piece  executee  jusqu'ici  est  une  chaudiere  de  plus  de 
2  metres  de  diametre  et  d'un  poids  de  3,5  t.  Pour  l'elabora- 
tion  de  cette  thermisilid,  on  n'introduit  pas  peu  a  peu  du 
silicium  dans  la  fonte  fondue,  mais  on  rechauffe  d'abord  de 
l'acier  en  grenaille  et  du  silicium  bien  divise,  ou  un  ferro- 
silicium  tres  riche,  jusqu'a  1.2500  C.  A  cette  temperature- 
la  combinaison  s'amorce,  devient  exothermique  ;  la  masse 
fond  et  arrive  a  1.8000  C.  Pour  de  plus  petites  applications, 
on  peut  agglomerer  les  elements  en  briquettes  et  les  rechauf- 
fer.  Les  artifices  qui  sont  necessaires  pour  l'obtention  d'un 
bon  produit  ne  sont  pas  divulgues. 
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Die  Qiesserei.  Mai  192 
Depuis  longtemps  les  fondeurs  s'ingenient  a  reduire  dans 
les  cubilots  la  consommation  du  coke  et  a  diminuer  la  teneur 
en  soufre.  II  semble  qu'il  faille  surtout  raccourcir  le  temps 

pendant  lequel  le  coke 
incandescent  est  en 
contact  avec  la  fonte 
liquide  et  surtout  avec 
l'acide  carbonique  qui 
se  degage  des  couches 
inferieures.  Schurmann 
eut  d'abord  l'idee  de 
chauffer  fair  envoye 
dans  le  cubilot,  idee  qui 
ne  rencontra  que  des 
disapprobations  ;  mais 
cette  idee  fut  reprise 
et  donna  lieu  a  la  cons- 
truction d'un  cubilot 
represente  ci-contre.  Le 
vent  apr6s  son  entree 
dans  la  buse  de  distribu- 
tion a  passe  dans  la  chambre  b  ou  il  se  rechauffe,  puis  tra- 
verse la  zone  de  fusion  en  c.  Les  gaz  provenant  de  la  com- 
bustion remontent  en  c  et  s'echappent  en  g.  En  meme  temps 
par  deux  canaux  et  deux  buses  placees  lateralement,  une 
partie  du  vent  est  envoyee  dans  la  zone  neutre  pour  forcer 
les  produits  de  combustion  vers  la  chambre  c. 

La   Fonderie    Moderne.   Zeitschrift   des    Yereins  deulscher 
Ingenieure.  Fevrier. 

M.  Escher  fait  ressortir  les  avantages  realises  par  l'intro- 
duction  de  l'analyse  chimique  dans  l'emploi  des  fontes  de 
toutes  categories,  les  perfectionnements  de  detail  realises 
dans  la  construction  et  le  fonctionnement  des  cubilots' 
notamment  le  chauffage  aux  combustibles  liquides,  les 
fours  electriques,  etc. 

II  donne  egalement  des  indications  pratiques  sur  les  regies 
a  observer  pour  eviter  les  soufflures  dans  la  fonte,  pour  fa- 
briquer  les  noyaux,  pour  se  servir  des  machines  a  mouler, 
et  termine  par  l'examen  des  amenagements  d'une  fonderie 
moderne. 

En  donnant  les  plans  schematiques  d'une  telle  fonderie, 
il  insiste  sur  l'utilite  de  prevoir  la  facilite  d'extensions  ulte- 
rieures  importantes  ;  son  usine-type  comprend  une  grande 
halle  de  coulee,  "surelevee,  avec  pont  roulant,  flanquee  d'un 
atelier  de  modelage  de  meme  longueur,  et  d'une  autre  halle 
laterale,  moins  importante,  divisee  en  plusieurs  comparti- 
ments  :  compression  de  l'air,  cubilots,  etuves,  preparation 
du  sable,  fours,  etc.  L'atelier  de  modelage  comprend  des 
grues-potences  mobiles  le  long  des  parois,  sur  des  chemins 
de  roulement  sureleves. 

L'auteur  mentionne  egalement  les  questions  d'eclairage 
et  d'aeration,  qui  ont,  dans  cette  industrie,  une  importance 
plus  grande  encore  que  dans  beaucoup  d'autres,  pour  la 
bonne  execution  du  travail  et  l'hygiene  des  ouvriers. 
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Nouveau  four  electrique  Fiat    The  FoUndry.  Mars  1922. 

La  maison  de  construction  d'automobiles  Fiat,  bicn  con- 
nue,  vient  de  lancer  un  nouveau  four  electrique  mis  au  point 
dans  ses  usines  pendant  les  cinq  dernieres  ann6es.  Ce  four 
peut,  d'apres  le  constructeur,  produire  1.000  tonnes  d'acier 
fini  par  mois.  Une  de  ses  principales  caracteristiques  est  la 
fixation  des  electrodes  de  facon  a  prevenir  le  passage  de 
l'air  ou  des  flammes  a  l'endroit  ou  elles  traversent  le  plafond. 
De  cette  facon  les  electrodes  se  consument  plus  lentement, 
le  garnissage  du  four  est  preserve  et  la  consommation  de 
force  est  moindre. 

Etude  des  reactions  qui  se  produisent  lors  de  la  malleabi- 
lisation.  The  Foundry.  Mars  1922. 

Dans  cet  article  sont  etudies  les  effets  des  differentes 
temperatures  et  de  la  duree  du  recuit  de  malleabilisation, 
au  moyen  de  nombreuses  micrographies. 

Appareil  pour  mesurer  la  porosite  des  sables  de  moulage. 

The  Foundry.  Mars  1922. 

Un  instrument  pour  mesurer  quantitativement  la  porosite 
des  moules  et  des  noyaux  vient  d'etre  l'objet  d'une  prise 
de  brevet  aux  Etats-Unis.  L'appareil  est  raccorde  a  une 
canalisation  d'air.  La  pression  de  l'air  est  reglee  par  une  sou- 
pape  a  pointeau  en  communication  avec  un  detenteur,  de 
facon  a  obtenir  une  pression-type.  Le  degre  de  porosite 
se  lit  sur  un  tube  gradue\  Plus  l'eau  monte,  moins  le  sable  est 
poreux,  car  lorsque  le  sable  est  poreux,  l'air  passe  librement  a 
travers  le  sable  et  produit  une  faible  contrepression.  L'appa- 
reil peut  etre  raccorde  a  un  petit  compresseur  quand  on  ne 
dispose  pas  d'une  canalisation  d'air.  La  description  donnee 
n'est  malheureusement  pas  suffisante  pour  comprendre  le 
fonctionnement  de  l'appareil. 

La  fabrication  de  la  fonte  synthetique.  StaAl  u  Eisen.  De- 

cembre  192 1. 

Les  necessites  creees  par  les  repercussions  de  la  guerre 
sur  l'industrie  Suisse  ont  amene  a  fabriquer  dans  ce  pays 
de  la  fonte  synthetique,  au  four  electrique,  en  partant  de 
riblons  et  autres  dechets  de  fer,  de  meme  qu'on  1' a  fait  en 
France  sur  une  large  echelle,  notamment  aux  usines  Keller 
et  Leleux,  en  Dauphine.  M.  Dornhecher  expose,  dans  son 
article,  les  details  de  la  mettiode  employee  aux  acieries 
Oehler,  a  Aarau  (Argovie).  II  donne  d'assez  nombreux  resul 
tats  d' analyse  et  une  douzaine  de  reproductions  micro- 
graphiques  des  fontes  obtenues  dans  ces  usines. 

Chauffage  a  l'huile  des  cubilots.  Giesserei.  Novembre  1921. 

Des  essais  ont  ete  realises  pour  determiner  la  possibilite 
du  chauffage  a  l'huile  des  cubilots  et  l'influence  d'un  tel 
chauffage  sur  la  qualite  des  fontes  obtenues.  L'auteur 
discute  le  nombre  des  bruleurs  a  utiliser,  leur  forme  et 
l'emplacement  a  leur  donner.  D'apres  M.  Werner,  un  certain 
nombre  de  cubilots  ainsi  chauffes  fonctionnent  deja  en  Alle- 
magne.  Jusqu'a  present  ils  auraient  donne  entiere  satis- 
faction. 
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PERFECTIONNEMENTS  AUX  MOULES  DESTINES 
AU  MOULAGE  DES  CASSEROLES  ET  AUTRES 
ARTICLES  SIMILAIRES  CREUX  EN  ALUMINIUM 
OU  ALLIAGE  D' ALUMINIUM. 

Brevet  n°  533210 

Le  moule  comprend  deux  parties  principales  :  une  exte- 
rieure  et  une  interieure.  La  premiere  qui  donne  la  forme 
exterieure  de  la  casserole  est  elle-meme  composee  de  deux 
parties  assemblies  a  charniere,  portant  des  oreilles  qui 
viennent  s'encastrer  les  unes  dans  les  autres.  Le  passage  20 
pour  le  metal  fondu  en  forme  de  cone  descend  sur  le  cote 
du  moule  puis  passe  au-dessous  et  remonte  au  centre  pour 
aboutir  au  fond  de  la  partie  exterieure.  De  cette  facon, 
une  charge  de  metal  fondu  est  toujours  utilisable  pour 
maintenir  l'alimentation  du  moule  quand  le  moulage  se 
contracte  pendant  le  refroidissement  et  la  solidification. 


L'epaisseur  de  la  paroi  25  de  la  partie  exterieure  du  moule 
est  telle,  qu'elle  maintient  le  moule  a  une  temperature  qui 
lui  permettra  d'etre  employe  continuellement  pour  les  mou- 
lages  successifs  sans  avoir  besoin  d'etre  chauffe  davantage 
ou  refroidi  pendant  l'operation.  Dans  ce  but,  le  moule 
doit  etre  construit  avec  une  epaisseur  egale  a  celle  du  mou- 
lage qui  s'y  fait. 

Sur  le  cote  a  charniere  des  moities  5  et  4  de  la  partie  exte- 
rieure 1,  un  trou  ou  une  ouverture  32,  de  preference  conique, 
sert  a  former  la  poignee  de  la  casserole  dans  laquelle  poignee 
le  manche  sera  ulterieurement  adapte. 


La  partie  interieure  2  du  moule  qui  donne  la  forme  inte- 
rieure a  la  casserole  est  conique  et  concave  a  la  base  pour 
faciliter  la  contraction  et  cmpecher  la  formation  des  mou- 
lages  poreux. 

Avant  d'introduire  le  metal  fondu  dans  le  moule,  il  est 
avantageux  d'y  appliquer  une  couche  d'un  melange  de 
vinaigre  et  dc  plombagine. 

La  figure  2  repr6scnte  un  moule  du  meme  genre  pour 
mouler  un  couvercle  de  casserole  ou  autres  objets  plats 
similaires. 


PERFECTIONNEMENT  AU  MOULAGE  ET  A  LA  COU- 
LEE   DES    ROUES    METALLIQUES    ET  AUTRES 
SIMILAIRES 
Brevet  N°  534018 

Le  chassis  represents  par  la  figure  est  un  chassis  superieur ; 
il  est  figure  rond  parce  qu'il  est  suppose  applique  au  mou- 
lage des  roues,  mais  il  est  bien  evident  que  cette  forme  peut 
varier  avec  celle  des  objets  a  mouler. 

La  paroi  peripherique  1  du  chassis  presente  interieure- 
ment  des  cloisons  radiales  2  en  nombre  egal  a  celui  des  bras 
de  la  roue  a  mouler  et  qui  sont  de  preference  reunies  l'une 
*a  l'autre,  a  leur  extremite  tournee  vers  l'interieur,  par  une 
paroi  3  concentrique  a  la  paroi  1. 

Les  cloisons  2  sont  pourvues  chacune  inferieurement 
d'une  sorte  de  patin  4  conforme  au  joint  de  sable  des  chassis 
superieur  et  inferieur,  et 


destine,  sans  les  toucher, 
a  etre  dispose  entre  deux 
rayons  consecutifs  de  la 
roue. 

De  la  sorte,  lors  du  mou- 
lage, la  partie  de  modele, 
dont  l'empreinte  doit  etre 
prise  dans  le  chassis  supe- 
rieur, etant  en  saillie  sur 
la  couche,  ledit  chassis  su- 
perieur repose  sur  cette  cou- 
che non  seulement  par  sa 
paroi  peripherique  i,  mais 
encore  entre  les  rayons  par 
les  patins  4  et  il  n'est  plus 
necessaire    de    retenir  le 


sable  par  des  armatures, 

ce  qui  assure  une  economie  de  temps  et  facilite  grandement 
le  travail  a  la  machine . 

La  paroi  interieure  3  qui  reunit  les  cloisons  radiales  2 
l'une  a  l'autre  n'est  pas  indispensable,  toutefois  elle  pourrait 
presenter  inferieurement  un  rebord  continu  ou  non  destine 
lui  aussi  a  la  retenue  du  sable. 

La  paroi  ou  couronne  3  laisse,  a  la  partie  mediane  du  chas- 
sis, un  espace  libre  suffisant  au  moyeu  de  la  roue  a  mouler. 

Si  les  patins  4  sont  representes  inclines  c'est  seulement 
parce  que  les  bras  de  la  roue  a  mouler  sont  supposes  etre 
obliques  par  rapport  au  plan  de  la  roue. 

Bien  entendu,  les  cloisons  2  peuvent  ne  pas  etre  radiales 
ni  rectilignes  ;  leur  direction  et  leur  forme  resultent  de  la 
disposition  de  l'objet  a  mouler  ;  de  meme  leur  hauteur  et  la 
longueur  des  patins  sont  variables  avec  les  applications. 

La  coulee  est  de  preference  effectuee  par  le  noyau  central 
du  moyeu  parce  que  le  moulage  a  la  machine  en  est  encore 
facilite. 

CHASSIS  DE  MOULAGE  ' 
Brevet  N°  533651 

Le  perfectionnement  faisant  l'objet  du  brevet  a  pour 
but  de  donner  la  rigidite  necessaire  aux  chassis  en  metal 
lamine  pour  leur  permettre  de  resister  aux  efforts  lateraux 
et  transversaux  et  aux  efforts  de  torsion  en  ajoutant  du  me- 
tal uniquement  aux  endroits  necessaires. 

La  figure  montre  une  vue  en  perspective  d'un  chassis 
de  moulage  complet  comprenant  a  la  fois  le  demi-chassis 
superieur  et  le  demi-chassis  inferieur. 

Ce  chassis  est  fait  d'une  seule  bande  de  metal  speciale- 
ment  laminee.  Cette  bande  de  metal  lamine  est  coupee  a  la 
ongueur  convenable,  repliee  pour  prendre  la^forme  appro- 
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priee,  les  extre  mites  constituant  le  joint  b  etant  amenees 
ensemble  sous  l'un  des  assemblages  par  cheville  et  plaque 
de  guidage  c.  Le  metal  de  cette  bande  est  lamine  de  pre- 
ference pour  donner  la  section  transversale  dans  laquelle 
deux  brides  marginales  d,  d  font  saillie  a  l'interieur  du  chas- 
sis de  moulage  dans  le  but  de  soulever  le  sable  et  aussi  de 
la  surface  par  laquelle  une  des  sections  s'ajuste  contre  l'au- 
tre  ou  repose  sur  la  planche  du  fond  ou  sur  la  planche  de 

moulage.  Les 
nervures  semi- 
cylindriques  c 
pratiquees  au 
milieu  de  la 
hauteur  de  la 
bande ont pour 
but  de  resister 
aux  efforts  de 
torsion  et  aux 
tensions  late- 
rales  sans  aug- 
menter  indu- 
ment  le  poids 
du  chassis  de 
moulage,  com- 
me  c'etait  jus- 
qu'ici  le  cas 
dans  ce  genre 
de  construc- 
tion. Comme 
les  dimensions 
de  ce  type  spe- 
cial de  metal, 
si  elles  sont 
"  correctement 

etudiees,  doivent  changer  avec  chaque  dimension  du 
chassis  et  comme  il  faut  un  jeu  special  de  cylindres  pour 
produire  chaque  longueur  de  metal,  la  capacite  pratique 
de  ce  type  de  chassis  est  limitee  par  les  frais  qu'il  entraine. 

Dans  le  but  de  diminuer  les  frais  de  fabrication  et  d'aug- 
menter  le  rendement  pratique,  on  a  employe  un  nouveau 
type  de  renf orcement  consistant  en  une  barre  de  f er  cor- 
niere.  On  garnit  d'un  rebord  ou  Ton  replie  chacun  des  bords 
de  la  corniere  sur  un  plan  perpendiculaire  au  plan  de  la 
bissectrice  soit  par  laminage,  soit  au  marteau. 

NOUVEAU     PROCEDE    DE     FABRICATION  D'UN 
MOYEU  FONTE,  DE  ROUE  EN  FER  ET  FONTE, 
AVEC  BOUT  FERME  ET  CHAPEAU  VISSE 
Brevet  N°  534448 

Le  dessin  montre  un  moyeu  fabrique  d'apres  l'ancien 
procede,  dans  lequel  le  filetage  est  venu  au  coulage  ou 
usine  apres  ce  coulage  dans  la  masse  de  fonte  et  le  procede 
nouveau,  objet  de  ce  brevet. 

On  sait  que  le  filetage  pratique  directement  sur  la  fonte 
quelle  que  soit  sa  qualite,  est  de  peu  de  solidite  et  de  peu  de 


Lj  1 

duree,  et  que,  par  suite,  les  roues  ainsi  montees  avec  ce  file- 
tage defectueux  sont  cause  de  multiples  ennuis  ;  ce  procede 
ne  se  prete  d'autre  part  qu'au  seul  coulage  des  roues  en  sable. 

Le  procede  actuel  de  fabrication  consiste  a  utiliser  un 
tube  en  fer  qui  porte  le  filetage  fait  a  l'avance  et  qui,  a  la 
fabrication  se  trouvera  pris  dans  la  masse  de  fonte  du  moyeu. 
On  obtient  ainsi  des  moyeux  de  plus  grande  duree,  le  file- 
tage obtenu  sur  le  fer  etant  beaucoup  plus  resistant  et  du- 
rable que  celui  fait  sur  fonte. 

Ce  procede  peut  s'appliquer  a,  la  fabrication  de  tous 
moyeux  pour  tous  types  de  roues  fer  et  fonte  par  coulage  en 
sable  ou  en  coquillc. 


MACHINE  CENTRIFUGE  A  MOULER  LES  ANNEAUX 
ET   NOTAMMENT   LES    SEGMENTS    DE  PISTON 
Brevet  N°  533723 

11  s'agit  d'une  machine  centrifuge  a  mouler  les  anneaux 
et  notamment  les  segments  de  piston,  caractcrisee  par  un 
moule  rotatif  ayant  des  canaux  pour  le  coulage  et  par  un 
dispositif  de  pression  pour  refouler  le  metal  fondu  dans 
ces  canaux,  ainsi  que  par  certains  moyens  pour  faire  tourner 
le  moule  pendant  l'ecoulement  du  metal  dans  les  canaux. 

La  machine  comprend  : 

Des  parties  de  moule  reliees  a  charniere  entre  elles,  une 
chambre  a  l'interieur  du  moule  et  dont  la  paroi  comporte 
les  canaux,  un  noyau  creux  a  l'interieur  de  cette  chambre 
pour  renfermer  le  metal  fondu  et  comportant  des  lumieres 
en  face  des  canaux  pour  1 'introduction  du  metal  fondu  dans 
ceux-ci,  des  moyens  pour  lever  le  noyau  hors  du  moule  apres 
que  les  parties  du  moule  ont  ete  ecartees  l'une  de  l'autre  a  la 
suite  d'une  operation  de  coulage. 


Le  noyau  creux  peut  etre  deplace  dans  et  hors  du  moule 
et  en  outre  peut  osciller  suivant  un  arc  pour  degager  le 
moule  apres  son  retrait. 

Une  ouverture  est  menagee  dans  le  noyau  pour  l'intro- 
ductioh  du  metal  fondu. 

Un  plongeur  est  dispose  dans  le  noyau  et  muni  d'une  com- 
mande  pour  le  refoulement  du  metal  contenu  dans  le  noyau. 

Le  moule  comprend  des  chambres  et  le  noyau  s'etend  sur 
toute  la  longueur  de  celles-ci. 

Des  moyens  sont  prevus  pour  arrSter  le  noyau  quand  il 
est  leve  hors  du  moule. 

Le  noyau  comporte  un  reservoir  pour  recevoir  le  metal 
fondu. 

Le  moule  rotatif  comporte  une  chemise  recevant  un  agent 
rechauffeur  pour  le  chauffage  du  moule  avant  l'operation 
de  coulage. 

A  cet  effet,  le  noyau  5  du  moyeu  est  surmonte  par  une 
partie  6  pourvue  d'un  epanoui  7  de  diametre  suffisant  pour 
que  l'evidement  tronconique  ou  godet  de  coulee  8  puisse 
y  etre  pratique  ;  ce  godet  8  est  prolonge  par  le  trou  de  coulee 
9  traversant  axialement  le  noyau  5. 

Le  trou  9,  a  sa  partie  inferieure,  se  divise  en  plusieurs 
branches  10  avant  d'atteindre  la  piece  elle-meme. 
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5  Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie 

et  des  Industries  qui  s'y  rattachent 

Siege  Social:  121,  "Rue  Lafayette,  121.  —  PARIS  (10c) 


Les  reunions  ont  lieu  le  2e  dimanche  de  chaque  mois  a  2  h.  30, 
a  l'H6tel  des  Chambres  Syndicales,  10,  rue  de  Lancry,  Paris. 


Permanence:  lundi,  mercredi, 
vendredi  de  6  4  7  h.  du  soir. 


Reunion  mensuelle  du  9  avril  1922. 

La  seance  est  ouverte  a  2  h.  40  sous  la  presidence  de  M. 
Dady,  Vice-President.- 

Au  Bureau,  MM.  Bajol,  Callede,  Deville-Velloz, 
Martz,  Rudler,  Waelkens,  Tourneur  et  Stahl. 

M.  Dady  explique  que  notre  president,  M.  Lardin,  est 
encore  souffrant,  et  n'assistera  peut-etxe  pas  a  nos  seances 
avant  octobre.  II  exprime  le  sentiment  general  en  souhai- 
tant  un  plus  prompt  retablissement  et  les  meilleurs  voeux 
de  l'Amicale  a  son  President. 

II  passe  ensuite  la  parole  a  M.  Tourneur  pour  la  lecture 
du  procds-verbal  de  la  seance  de  mars,  qui  est  adoptee  a 
l'unanimite  sans  modification. 

II  fait  part,  ensuite,  des  nouvelles  adhesions  et  presente 
en  premiere  lecture  : 

Comme  membres  titulaires  : 

MM.  Becquevort  (Marcel),  Beige,  agent  technique,  Maison 
Baillot,  23,  rue  Soubise,  a  Saint-Ouen  (Seine),  pre- 
sente par  MM.  Lardin  et  Tourneur. 

Bousbacher  (Pierre),  contremaitre  de  fonderie,  116, 
rue  de  Lagny,  a  Montreuil-sous-Bois  (Seine),  pre- 
sente par  MM.  Bouchene  et  Bajol. 

Cronel  (Eugene),  contremaitre  de  moulage,  17,  rUe 
d'Alsace-Lorraine,  a  Malzeville  (M.-et-M.),  presente 
par  M.  Michel  et  sur  references. 

Gallai  (Francis) ,  contremaitre  de  modelage,  maison 
Breguet,  13,  avenue  de  Paris,  a  Chatillon-sous- 
Bagneux  (Seine),  presente  par  MM.  Hermanjat 
et  Tourneur. 

Potterat  (Julien),  ingenieur  en  chef  de  la  Societe 
•  Stokvis  et  fils,  43,  avenue  de  l'Observatoire  a  Paris, 
presente  par  MM.  Tourneur  et  Dady. 

Richez  (Georges),  chef  de  fonderie  aux  Fonderies  et 
Acieries  electriques  de  Floure,  a  Floure  (Aude), 
presente  par  MM.  Dady  et  Tourneur. 

Rousseau  (E.  A.),  ingenieur  I.  D.  N.,  ex-redacteur 
de  la  Fonderie  Moderne,  ex-chef  de  service  de  fon- 
derie et  constructions  mecaniques,  directeur  de  la 
revue  La  Machine  moderne,  presente  par  MM.  Lar- 
din et  Tourneur. 

section  lyonnaise 

Bkicout  (Raymond),  directeur  des  Fonderies  du  Ze- 
nith, 49,  chemin  Feuillat,  a,  Lyon,  presente  par 
MM.  Wacckel  et  Petiot. 
Sont  presentes  en  deuxieme  lecture  et  admis  membres  de 
l'association  : 


Comme  membre  donateur  : 

M.  Ramas,  administrateur-directeur  de  la  Societe  Fran- 
caise  Metallurgique,  procedes  Griffin,  president  de 

l'Association  Technique  de  Fonderie. 

Comme  membres  honoraires  : 

MM.  Montellier  (Victor),  materiel  de  fonderie. 

Sandre  (H.),  administrateur-delegue  de  la  Societe 
Metallurgique  du  Perigord. 

Comme  membres  titulaires  : 

MM.  Baert  (Pierre),  contremaitre  de  fonderie. 

Bonithon  (Frederic),  ingenieur  A.  et  M.  sous-direc- 

teur  de  fonderie. 
Costes  (Lucien),  ingenieur  E.  T.  P.,  agent  technique. 
Devillers  (Julien),  chef  de  fonderie. 
Demeyrat  (Pierre),  contremaitre  de  modelage. 
Dupont  (Albert),  chef  modeleur. 
Gohard  (Henri),  chef  de  bureau  d'etudes. 
Guillaume  (Charles),  chef  de  fonderie. 
Lexa  (Edouard),  contremaitre  de  fonderie. 
Martin    (Paul),  ingenieur  A.   et.   M.,  directeur  de 

fonderie. 

Thomas   (Leon),  ingenieur  A.   et  M.,   directeur  de 
fonderies    et   constructions  mecaniques. 
Apres  ratification  de  ces  admissions,  le  President,  sur  la 
demande  de  la  Section  Lyonnaise,  propose  la  radiation  des 
membres  suivants,  pour  refus  de  paiement  de  cotisations  : 
MM.  Franchini,  contremaitre  de  fonderie. 
Gibert,  chef  de  fonderie. 
Deley,  contremaitre  de  fonderie. 
Braillard,  contremaitre  de  fonderie. 
La  radiation  est  prononcee  a  l'unanimite.  Les  societaires 
ci-dessus  seront  rayes  de  nos  listes. 

Le  Bureau  fait  part  qu'il  est  sans  adresse  des  societaires 
suivants,  et  sera  reconnaissant  aux  collegues  qui  pourraient 
le  renseigner.  Ce  sont  :  MM.  Tavernier,  Lemal,  Rogei.et, 
Holvec  et  Boisseau. 

L'ordre  du  jour  etant  epuise,  le  president  presente  a 
l'Assemblee  notre  collegue,  M.  Ricq,  de  la  Societe  des  Phos- 
phures  metalliques  et  lui  passe  la  parole  pour  sa  causerie  sur 
« le  cuivre  et  le  bronze  »,  qui  est  l'objet  de  la  plus  vive  atten- 
tion des  auditeurs. 

La  seance  est  levee  a  5  h.  45. 
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Suspension  des  seances 

Le  Conseil  rappelle  que  les  seances  sont  suspendues  pen- 
dant les  mois  de  juillet,  aout  et  septembre. 

Permanence 

M.  Tourneur  se  tient  toujours  a  la  disposition  des  colle- 
gues,  les  lundis,  mercredis  et  vendredis,  de  6  heures  a  7  heu- 
res  du  soir,  121,  rue  La  Fayette,  a  Paris. 

Cotisations 

Priere  d'adresser  le  reglement  des  cotisations  par  mandat- 
carte,  121,  rue  La  Fayette,  a  Paris. 

Demission 

Le  Conseil  a  recu  la  demission  de  M.  Lelorieux,  membre 
du  Conseil,  controleur  des  comptes,  qui  regrette  de  ne  pou- 
voir  assurer  son  concours  d'une  facon  suivie.  M.  Lelorieux 
reste,  bien  enterdu,  membre  actif  de  l'Amicale.  Le  Conseil 
devra  nommer  dans  son  sein,  un  controleur  des  comptes. 


SOCIETE  DES  CII1M1STES  FRANC AIS 

L'ordre  du  jour  de  la  seance  mensuelle  du  25  mars  com- 
portait  une  communication  de  M.  Andre  Levi  chef  des  labo- 
ratoires  de  la  Societe  des  Moteurs  Gnomes  et  Rhone  et 
President  de  la  Commission  des  conferences  de  l'Associat. 
Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie  sur  : 

Le  role  de  l'analyse  chimique  et  du  laboratoirk 
d'essais    en    fonderie    et    construction  mecanique 

Apres  avoir  expose  la  necessite  de  tayloriser  les  precedes 
d 'analyse  dans  les  laboratoires  industriels  en  elaborant 
des  methodes  susceptibles  d'etre  mises  entre  les  mains  d'une 
main-d'ceuvre  non  specialisee,  le  conferencier  a  insiste  sur 
l'urgence  d'unifier  les  methodes  actuellement  employees 
dans  les  divers  laboratoires  de  France.  Passant  ensuite 
au  role  du  laboratoire  industriel  et  a  la  liaison  avec  les  dif- 
ferents  services  de  fabrication,  le  conferencier  a  developpe 
L'idee  que,  pour  pouvoir  reellement  contribuer  au  progres 
industriel,  le  chimiste-metallurgiste  ne  doit  pas  se  borner 
au  role  de  fournisseur  d'analyses,  mais  doit  participer  direc- 
tement  a  la  vie  de  l'usine  en  tant  que  technicien  respon- 
sable  charge  des  questions  :  choix,  reception  et  utilisation 
des  matieres  premieres. 

La  communication  a  ete  accueillie  avec  sympathie  par 
un  nombreux  auditoire  de  techniciens  et  sera,  sur  la  demande 
de  plusieurs  membres  publiee  in—extenso  dans  un  des  pro- 
chains  bulletins  de  la  Societe  des  Chimistes  francais. 


Retrait  de  1  Aluminium 


On  trouvera  ci-apres  quelques  indications  interessantes 
en  ce  qui  concerne  le  retrait  de  1'aluminium  a  la  coulee. 

Le  retrait  du  modeleur  est  la  contraction  lineaire  que  su- 
bit  le  metal  solide  en  se  refroidissant  de  6580  C.  a  la  tempe- 
rature ambiante.  Calcule  d  'apres  les  formules  de  dilata- 
tion, ce  retrait  est  de  18,3  mm.  par  metre.  Des  essais  faits 
sur  des  barres  coulees  entre  deux  blocs  de  graphite  forte- 
ment  maintenus  a  un  ecartement  connu  donnent  une  va- 
leur  de  17  mm.  5  par  metre  qui  est  ainsi  a  peu  pres  d'accord 
avec  la  valeur  calculee. 

Le  fondeur  est  aussi  interesse  dans  ce  que  Ton  appelle  le 
1  retrait  a  la  solidification  »  et  la  «  contraction  liquide  ».  Le 
retrait  de  solidification  peut  etre  defini  comme  le  pourcen- 
tage  de  changement  de  volume  d'un  metal  en  refroidissant 
de  l'etat  liquide  au  point  de  solidification  a  l'etat  solide  au 
point  de  fusion  du  metal. 

Dans  le  cas  d'un  metal  pur,  le  point  de  solidification  et  le 
point  de  fusion  sont  identiques.  C'est  la  contraction  qui  est 
la  cause  des  retassures  qui  se  forment  quand  le  metal  est 
coule. 

Le  retrait  liquide  est  la  contraction  d'un  liquide  au  refroi- 
dissement  au  moment  de  la  solidification  et  varie  avec  l'in- 
tervalle  de  tempdrature  dans  lequel  le  m6tal  se  refroidit. 

Le  retrait  de  solidification  d'un  metal  passant  de  l'etat 
liquide  a  la  densite  de  2,382  a  6580  7  C.  a  un  solide  de  den- 
site  2,55  a  la  meme  temperature  est  de  6,6  0/0. 'Toepler 
donne  comme  valeur  du  retrait  de  solidification  de  1'alu- 
minium 5,1  0/0. 

Dans  le  moulage  de  1'aluminium  on  doit  couler  a  une  tem- 
perature superieure  a  6580  et  la  somme  du  retrait  de  solidi- 
fication et  du  retrait  liquide  doit  etre  plus  elevee. 


Le  tableau  ci-dessous  donne  les  valeurs  de  ce  retrait 
total  a  diverses  temperatures. 


RETRAIT  DE  L' ALUMINIUM 

Temperature 
en  degres  C 

Total  des  retraits  de  solidi- 
fication et  de  contraction  en 
passant  de  l'etat  liquide  a  t°  C 
a  1'eHal  solide  a  658°  C.  Pour- 
centage  du  volume  primitif. 

REMARQUES 

658" 
700" 
800" 

6.6 
7.2 
8.2 

7.7 

Retrait  mesure  sur 
un  lingot  coule  a  843" 
C,  temperature  es- 
timee  a  55"  C.  au-des- 
sous  a  la  fin  du  rem- 
plissage  du  creuset. 

Ce  tableau  contient  aussi  les  mesures  de  retrait  faites  sur 
un  petit  lingot.  La  methode  employee  consistait  a  couler  un 
lingot  dans  un  petit  creuset  de  graphite  de  volume  connu 
d'environ  240  cm3  et  a  mesurer  avec  precision  le  volume  de 
la  retassure,  en  pesant  le  mercure  qu'elle  pouvait  contenir. 
Le  volume  de  la  retassure  corrige  pour  tenir  compte  de  la 
contraction  de  solidification  a  ete  alors  exprime  en  pour- 
centage  du  volume  original  du  metal.  La  temperature  de 
coulee  du  lingot  etait  8430  et  si  nous  admettons  que  la  tem- 
perature moyenne  du  metal  s'etait  abaissee  de  550  environ 
au  moment  oil  le  remplissage  du  creuset  etait  termine,  on 
constatera  que  le  retrait  cadre  parfaitement  avec  la  valeur 
observee. 

P.  AUBIE, 
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NOTES  COMMERCI ALES 


COKES 

Le  prix  du  coke  pour  le  mois  de  mai  est  reste  fixe  a  go  fr. 
frontiere,  c'est-a-dire  au  meme  prix  qu'en  mars  et  en  avril. 

En  ce  qui  concerne  les  revendications  des  Fonderies  et 
des  Industries  transformatrices,  les  Hauts  Fourneaux  et 
Acieries  font  remarquer  que  le  coke  indemnitaire  revient 
a  1610  et  1620  marks,  frontiere  francaise,  selon  que  1'entree 
se  fait  par  Sierck  ou  Vasserbiling.  En  calculant  le  marck  a 
o  fr.  04  on  obtient  64  francs  auxquels  s'ajoutent  environ 
q  francs  pour  frais  divers,  soit  dans  les  73  francs.  D'autre 
part,  les  cokeries  frangaises  livrent  leur  coke  au  prix  de  105  a 
107  francs.  Le  5.  C.  0.  F.  prevoit  qu'il  ne  faut  malheureuse- 
ment  pas  s'attendre  a  une  baisse  sensible  dans  l'avenir  par 
suite  de  l'augmentation  constante  du  prix  du  coke  allemand 
qui  vient  de  subir  une  nouvelle  hausse  en  date  du  20  avril 
dernier. 

La  question  de  ristourne  pour  l'exportation  en  ce  qui 
concerne  les  industries  transformatrices  n'est  d'ailleurs 
pas  perdue  de  vue. 

La  diffic'ulte,  comme  on  le  sait,  est  de  trouver  une  base 
a  la  fois  ferme  et  souple  pour  satisfaire  tous  les  interets  en 
jeu  et  qui,  cependant  serait  assez  rigide  pour  permettre  des 
evaluations  approximatives  sans  entrainer  a  des  engage- 
ments qu'il  serait  impossible  de  tenir. 

II  semble  qu'on  pencherait  pour  la  creation  d'une  sorte 
de  caisse  de  compensation  a  laquelle  les  hauts  fourneaux  et 
meme  les  acieries  effectueraient  des  versements  selon  leur 
tonnage  de  fabrication  ;  cette  Caisse  mettrait  done  a  la 
disposition  des  industriels  transformateurs  une  somme 
forfaitaire  a  repartir  en  fin  d'annee  ou  fin  de  semestre  parmi 
leurs  adherents  au  prorata  des  exportations  effectuees. 

Nous  donnons  cette  information  —  quoique  puisee  a 
bonne  source  —  sous  toutes  reserves.  Nous  pouvons  toute- 
fois  affirmer  que  la  question  est  a  l'etude. 

En  tout  cas,  les  industries  transformatrices  seraient  heu- 
reuses  que  Ton  veuille  bien  aboutir  a  une  solution  qui  les 
fit  profiter,  elles  aussi,  des  facilites  accordees  a  la  grosse 
industrie,  pour  l'exportation.  C'est,  en  effet,  le  secret  de 
polichinelle  que  nos  produits  lourds  exportes  beneficient 
d'une  prime  de  20  francs  sur  le  prix  du  coke  ;  il  serait  assez 
juste  que  les  benefices  de  cette  mesure  soient  etendus  au 
moins  en  partie  aux  autres  industries  metallurgiques. 

Les  envois  effectues  par  l'Allemagne  en  coke  indemni- 
taire restent  tres  satisfaisants  et  varient  entre  18  et  19.000 
tonnes  qui  comprennent  naturellement  la  quote-part  du 
Luxembourg  a  qui  revient  le  quart  des  livraisons  effectuees. 

Le  prix  du  coke  metallurgique  beige  vient  d'etre  definitive- 
ment  fixe  a  97  francs,  a  dater  du  1"  mai.  Ce  prix  sera  egale- 
ment  applicable  a  l'exportation  en  France,  a  la  suite  d'un 
accord  intervenu  entre  le  Syndicat  des  Cokes  beiges  et  le 
Comite  des  Forges  de  France.  Au  cours  du  change,  le  coke 
beige  revient  done  a  environ  90  francs,  c'est-a-dire  15  a 
17  francs  moins  cher  que  le  prix  facture  par  les  cokeries 
frangaises. 

Comme  la  consommation  mensuelle  beige  est  actuelle- 
ment  d'environ  100.000  tonnes,  l'appoint  est  peu  conside- 
rable, car  la  production  des  cokeries  beiges  ne  depasse  pas 
sensiblement  ce  chiffre  ;  mais,  pour  nos  usines  du  Nord,  les 
prix  beiges  peuvent  etre  interessants. 

Le  coke  du  Pas-de-Calais  vient  de  subir  une  certaine 
baisse,  ce  qui  le  met  a  133  francs,  depart  pour  la  region  de 
Somme-Oise.  Ceci,  probablcment,  pour  parer  a  la  concur- 
rence' du  coke  anglais,  car  on  offre  du  bon  Cardiff  a  125 
francs  Rouen. 


FONTES 

Les  prix  sont  fermes,  avec  une  tendance  a  la  hausse,  les 
stocks  diminuent.  Ce  sont  la  des  indices  dont  il  faut  tenir 
compte  ;  il  se  pourrait  qu'on  soit  a  la  veille  de  l'attenuation 
de  la  crise  mondiale,  pour  peu  que  les  evenements  politiques 
soient  favorables. 

En  Lorraine,  on  note  une  certaine  tendance  a  l'amelio- 
ration.  II  y  a  eu  rallumage  de  hauts  fourneaux  dans  le  cou- 
rant'  d'avril,  ce  qui  porte  a  32  les  hauts  fourneaux  en  marche. 
On  envisage  meme  la  remise  en  route  d 'autres  unites,  no- 
tamment  a  Knutange  et  Rombas.  On  dit  aussi  que  la  So- 
ciete Lorraine  Metallurgique  et  Miniere  rallumerait  un  haut 
fourneau  a  Thionville,  ce  qui  porterait  a  35  les  hauts  four- 
neaux en  marche. 

Voici  comment  se  denombrent  les  32  hauts  fourneaux 
actuellement  a  feu  sur  les  66  existant  en  Lorraine  : 

Audun-le-Tiche  (Miniere  des  Terres-Rouges),  2  a  feu  sur 
4  ;  Ottange  (Hadir),  1  sur  3  ;  Redange  (Redange-Dilling), 
1  sur  3  ;  Uckange  (Nord  et  Lorraine),  3  sur  6  ;  Thionville 
(Lorraine  Miniere  et  Metallurgique),  1  sur  4;  Hagondange, 
4  sur  6  ;  Knutange,  5  sur  10  ;  Rombas  en  a  actuellement  5 
sur  8  a  l'usine  de  Rombas,  mais  aucun  n'a  encore  ete  rallume 
des  4  de  Maizieres.  La  maison  de  Wendel  demeure  sans 
changement  avec  10  hauts  fourneaux  en  activite  sur  18. 

Toutes  ces  nouvelles  indiquent  nettement  que  la  confiance 
est  revenue  chez  les  producteurs  de  fdnte,  qui  doivent  trou- 
ver les  prix  actuels  interessants,  en  fonction  des  prix  de  coke. 

Les  prix  oscillent  entre  222  et  240  francs;  ainsi,  la  Societe 
des  Terres-Rouges  fait  des  offres  a  222  francs  pour  le  n°  3 
peau  lisse,  wagon  depart  Autun-le-Tiche,  avec  212  francs 
pour  le  n°  3  P.  R.  et  247  francs  pour  le  n°  3  P.  L.  en  fonte 
ameliorante  comportant  2.25  a  3  de  silicium. 

Egalement,  le  Ravitaillement  Siderurgique,  societe  filiale 
du  Syndicat  General  des  Fondeurs  de  France,  dont  le  but, 
comme  son  titre  l'indique,  est  de  fournir  a  ses  adherents  la 
fonte  et  autres  matieres  premieres  dont  ils  ont  besoin,  offre 
des  fontes  phosphoreuses  de  moulage,  livraison  mai-juin, 
aux  conditions  suivantes.  : 

Fonte  n°  1  (de  4  a  5  0/0  de  Si),  241  fr.  50  ;  n°  2  de  3,5  a 
4  0/0  de  Si),  231  fr.  50  ;  n°  3  P.  L.  (de  2,5  a  5  0/0  de  Si), 
224  francs  ;  n°  4  P.  L.  (de  2,5  a  3  0/0  de  Si),  219  fr.  ;  n°  5 
P.  L.  (de  2,5  a  3  0/0  de  Si),  216  fr.  50  ;  n°  3  P.  R.  (2  0/0  de 
Si),  214  francs  ;  n°  4  P.  R.  (2  0/0  de  Si),  209  francs  ;  n°  5 
P.  R.  (de  1,7  a  2  0/0  de  Si),  206  fr.  50. 

Ces  prix  sont  compris  a  la  tonne  sur  wagon  usine  produc- 
trice  de  Meurthe-et-Moselle.  Le  paiement  est  a  trente  jours 
de  fin  de  mois  d'expedition,  net,  sans  escompte,  sous  reserve 
des  cas  oil  le  fournisseur  exigerait  le  paiement  d'avance,  ce 
dont  il  avise  le  R.  S.  a  la  reception  de  la  commande,  celle-ci 
n'etant  definitivement  enregistree  qu'apres  avis  d 'accep- 
tation du  fournisseur  transmis  au  client. 

Par  contre,  les  hauts  fourneaux  de  Meurthe-et-Moselle 
maintiennent  encore,  provisoirement  tout  au  moins,  le 
prix  de  240  francs,  pour  des  marques  tres  appreciees,  il  est 
vrai,  de  la  clientele. 

De  nombreuses  offres  de  Lorraine  sont  parvenues  ces 
temps  derniers  aux  consommateurs.  Ainsi,  les  hauts  four- 
neaux de  Pont-a-Mousson  ont  avise  leur  clientele  qu'ils 
disposeraient  probablement  d'ici  fin  mai  d'un  certain  ton- 
nage de  fonte  de  moulage  en  provenance  de  leurs  usines 
d'Auboue.  De  meme,  les  Acieries  de  Pompey,  par  l'organe 
de  leur  representant,  M.  Netter,  221,  rue  Lafayette,  infor- 
ment  qu 'elles  sont  disposees  a  reprendre  la  fabrication  des 
fontes  de  moulage  ordinaires,  genre  Longwy,  et  que  les 
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commandes  eventuelles  seraient  enregistrees  a  titre  provi- 
soire  et  deviendraient  definitives  des  qu'elles  auront  un 
tonnage  suffisant  pour  mettre  un  haut  fourneau  en  allure  de 
moulage  ce  qui,  ajoutent-elles,  ne  saurait  tarder. 

Les  usines  de  Pompey  peuvent  expedier  aussi  bien  par 
eau  que  par  fer. 

La  finne  de  Wendel  a  fait  des  offres  a  230  pour  le  n°  3 
peau  lisse,  avec  2,80  de  silicium. 


En  ce  qui  concerne  les  fontes  hematites,  le  Comptoir  a 
fait  publier  une  baisse  de  ses  prix  officiels,  mais  depuis 
longtemps  les  prix  n'etaient  plus  en  rapport  avec  ses  prix  de 
base  ;  a  l'heure  actuelle,  le  Comptoir  traite  a  350  francs  pour 
la  region  parisienne  pour  des  fontes  de  qualite  moyenne. 

II  est  probable  que  la  moyenne  des  prix  varie  de  300  a 
320  francs  usine  depart.  Comme  on  le  sait,  de  gros  stocks 
d'hematite  existent  dans  une  importante  usine  du  Midi, 
qui  ne  parvient  pas  a  les  ecouler. 

On  confirme  que  les  hauts  fourneaux  de  Outreau  et  de 
Calais,  dependant  des  Acieries  de  France,  reprendront  pro- 
chainement  leur  fabrication  d'hematite.  En  ce  moment,  les 
fontes  hematites  anglaises  bonne  qualite  sont  offertes  aux 
environs  de  350-360  dans  la  region  nord. 

Les  fontes  hematites  anglaises  pour  fonderie  valent  de 
109  a  118  sh.  cif  port  francais  ;  les  fontes  pour  malleables 
cotent  190  shillings  dans  les  differentes  qualites. 

DANS  LES  FONDERIES 

Les  conditions  de  vente,  a  part  quelques  specialites,  ne 
sont  pas  encore  en  rapport  avec  les  prix  des  matieres  pre- 
mieres, meme  avec  les  quelques  attenuations  qui  viennent 
se  produire  sur  les  prix  des  cokes. 

En  fonderie  sur  modeles,  c'est  toujours  le  meme  marasme. 
Les  fondeurs  resistent  cependant  mieux  a  la  course  a  la 
baisse,  en  voyant  l'abime  auquel  elle  les  conduisait  et  beau- 
coup  preferent  reduire  et  meme  suspendre  la  fabrication. 

On  note  des  semblants  d'activite  dans  quelques  usines 
de  la  region  parisienne  travaillant  sur  modeles. 

En  fonte  sur  album,  la  petite  reprise  qui  avait  eu  lieu 
au  commencement  du  mois  dernier,  semble  se  tasser  et  les 
ordres  deviennent  plus  difficiles.  Seules,  quelques  rares 
maisons  construisant  des  specialites  comme  :  appareils  pour 
industries  chimiques,  cuves  de  teintureries,  etc.,  sont  tres 
occupees,  mais  il  ne  s'agit  la,  naturellement,  que  d'un  tres 
petit  courant  d'affaires. 

En  fonte  mecanique,  les  affaires  sont  toujours  tres  rares 
et  surtout  de  peu  d'ampleur,  vu  Failure  generate  de  la  cons- 
truction mecanique. 

Plusieurs  affaires  de  cylindres  a  vapeur  en  fonte  FI  fu- 
rent  conclues  a  des  prix  franco  destination,  variant  entre 
246  francs  et  291  francs  les  100  kilos. 

En  Meurthe-et-Moselle,  il  fut  demande  par  une  fonderie 
de  premiere  fusion,  52  francs  les  100  kilos  pour  une  fourni- 
ture  de  fonte  resistante  au  feu  en  pieces  de  30  kilos,  prix 
franco  gare  destinataires. 

La  fonderie  pour  pieces  de  chemin  de  fer  a  vu  quelques 
affaires  importantes,  mais  la  direction  pretend  obtenir  des 
conditions  tout  a  fait  impossibles  a  pratiquer.  Ainsi,  aux 
chemins  de  fer  de  1'Etat,  pour  des  commandes  de  300  ton- 
nes de  sabots,  l'administration  n'a  pas  voulu  passer  les 
marches  a  un  prix  superieur  a  40  francs  et  une  des  grandes 
fonderies  de  l'Est  a  maintenu  son  prix,  mais' c'est  une  fon- 
derie de  Bretagne  qui,  d'ailleurs,  avait  fait  le  prix  voisin  <lc 
37  francs  les  100  kilos,  qui  a  beneficie  de  toute  la  commando, 
si  toutefois  benefice  il  y  a. 

Dans  les  articles  de  chauffage,  les  grandes  maisons  pos- 
sedant  des  articles  de  marque  et  necessitant  une  fabrication 
assez  complexe,  sont  toujours  en  tres  bonne  posture  ;  par 
contre,  on  note  une  certaine  concurrence  dans  les  articles 
courants,  qui  sont  plus  facilement  entrepris  par  des  fonderies 
non  specialistes. 

En  fonte  malleable,  on  signale  une  certaine  reprise  d'ac- 


tivite dans  les  pieces  d 'automobiles,  cycles.  Toutefois,  la 
machine  agricole  ne  parait  pas  donner  tout  ce  qu'on  parais- 
sait  pouvoir  en  attendrc. 

Les  aciers  moules  sont  toujours  tres  concurrences  ;  aussi 
certaines  fonderies  ont-elles  juge  prudent  de  ralentir  et 
meme  de  suspendre  leur  fabrication.  On  dit  meme  qii'une 
fonderie  de  la  region  du  Nord  serait  prochainement  mise  en 
vente  par  adjudication. 

On  dit  aussi  que  les  Ateliers  du  Furan,  de  Saint-Etienne, 
seraient  assez  bien  alimentes. 

Une  fonderie  du  Nord  accepta  du  moulage  d'acier  en 
pieces  d'execution  et  manutention  faciles  a  139  francs  les 
100  kilos  pour  pieces  de  750  kilos,  prix  franco,  region  pari- 
sienne. 

Les  prix  de  310  a  380  francs  les  100  kilos  furent  remis  par 
diverses  fonderies  pour  une  fourniture  de  jets  en  bronre, 
marchandise  rendue  magasin  du  client. 


ASSEMBLEE  DU  COMPTOIR  DES  FONTES  HEMATITES 


L'assemblee  ordinaire  des  societaires  a  eu  lieu  au  siege,  a 
Paris,  7,  rue  de  Berri,  sous  la  presidence  de  M.  Huberson, 
president  du  Conseil  d 'administration. 

Elle  a  approuve  les  comptes  de  l'exercice  clos  le  31  de- 
cembre  1921,  tels  qu'ils  lui  ont  ete  presentes,  et  arrete  la  re- 
partition des  actions  pour  1922  a  raison  d'une  action  par 
chaque  associe  et  le  surplus  au  prorata  des  tonnages  livres 
au  Comptoir  par  chaque  actionnaire  pendant  l'exercice 
1921. 

L'assemblee  a  nomme  administrateurs  :  la  Societe  Ano- 
nyme  de  Commentry-Fourchambault  et  Decazeville,  la 
Societe  Metallurgique  de  l'Ariege,  la  Societe  des  Acieries  de 
Paris  et  d'Outreau,  la  Compagnie  des  Hauts  Fourneaux  de 
Chasse,  la  Societe  Anonyme  des  Acieries  de  France,  la  So- 
ciete des  Hauts  Fourneaux  de  Rouen,  la  Compagnie  des 
Hants  Fourneaux  et  Fonderies  de  Givors,  la  Societe  Horme 
et  Buire,  et  la  Compagnie  des  Mines,  Fonderies  et  Forges 
d'Alais. 


Allemagne 


LA  HAUSSE  DES  PRIX  DES  FONTES 

La  Section  des  fondeurs  de  l'E.  W.  B.  a  decide,  par  suite 
de  l'augmentation  du  prix  des  charbons  et  du  coke  et  aussi 
des  minerals  allemands  et  comme  consequence  des  nouvelles 
augmentations  des  salaires,  de  proceder  a  une  nouvelle 
augmentation  du  prix  des  fontes,  applicable  a  partir  du 
ier  mai.  Voici  ces  nouveaux  prix  : 

Hematite,  marks  6.435  (ancien  prix  6.264)  >' 

Fonte  n°  1,  marks  5.870  (ancien  prix  5.649)  ; 

Fonte  n°  3,  marks  5.800  (ancien  prix  5.473)  ; 

Fonte  Martin,  marks  6.000  (ancien  prix  5.565)  ; 

Fonte  Spiegel,  marks  6.825  (ancien  prix  6.020)  ; 

Fonte  qualite  luxembourgeoise,  marks  5.335  (ancien 
prix  5.077)  ; 

Fonte  malleable,  marks  6.395  (ancien  prix  6.224)  ; 
Ferro-manganese,   80  0/0,  marks   14.860   (ancien  prix, 
13-820)  ; 

Ferro-manganese,  50  0/0,  13.735  (ancien  prix  12.580)  ; 

Ferro-siliceusc,  marks  7.750  (ancien  prix  7.450). 

Pour  l'hematite  et  la  fonte  nos  1  et  3,  le  rabais  de  50  marks 
par  tonne  reste  en  vigueur.  Par  suite  de  cette  hausse,  l'Asso- 
ciation  des  fondeurs  de  Dusseldorf  a  decide  une  augmenta- 
tion de  15  0/0  sur  tous  les  produits  en  fonte. 

La  question  du  prix  de  base  pour  les  mois  suivants  n'est 
pas  encore  reglee  par  suite  de  l'opposition  des  delegues 
ouvriers  qui  sont,  comme  on  le  sait,  representes  a  la  Com- 
mission de  l'E.  W.  B.,.et  qui  ont  vote  contre  toute  augmen- 
tation des  prix. 


196 


LA  'FONDERIE  MODERNE 


Juin  1922 


ECHOS    DES  FONDERIES 


Fonderies  Arthur  Martin.  —  Les  Fonderies  de  Revin 
(Ardennes)  et  de  Huy  (Belgique)  specialisees  dans  la  construc- 
tion des  appareils  de  cuisine  et  de  chauffage  au  gaz,  coke  et 
charbon,  travaillent  actuellement  a  plein  rendement,  et 
le  chiffre  d'affaires  pour  l'annee  s'annonce  comme  devant 
etre  tres  satisfaisant.  Outre  ces  deux  fonderies,  M.  Arthur 
Martin  dirige  aussi  les  usines  de  Saint-Hubert  et  de  Bruxelles 
qui  fabriquent  les  memes  articles  et  dont  les  carnets  de 
commandes  sont  bien  garnis. 

Anciens  Etablissements  Albaret.  —  L'exercice  192 1  se 
sulde  par  un  benefice  de  691.000  francs  qui  a  ete  verse 
aux  amortissements.  Le  siege  social  est  a  Kantigny  (Oise). 
La  fonderie  marche  depuis  le  ier  mars,  l'atelier  de  menuiserie 
est  en  achevement  et  le  depot  de  Saint-Quentin  est  courple- 
tement  reconstitue.  Les  nouveaux  ateliers  n'ont  pas  encore 
pu  faire  sentir  leurs  effets,  mais  le  rapport  signale  que  le 
chiffre  d'affaires  est  reste,  malgre  la  crise,  en  constante  pro- 
gression. 

Etablissements  Beccat.  — •  Le  Compte  «  profits  et  per- 
tes  »  presente  un  benefice  de  1. 010. 136  francs,  benefice  rea- 
lise entierement  par  les  deux  usines  de  Doulaincourt  et  de 
Mussey,  car  les  usines  de  Corbie  et.de  Bonneville  n'entrent 
pas  en  ligne  de  compte. 

Conformement  aux  propositions  du  Conseil,  l'assemblee. 
a  decide  de  maintenir  la  reserve  speciale  de  545.663  francs 
(reserve  constitute  l'an  dernier  en  vue  de  la  stabilisation  des 
dividendes),  de  conserver  sans  affectation  la  somme  de 
300.000  francs,  montant  des  primes  d'emission  des  nou- 
velles  actions,  et  de  reporter  a  nouveau  la  somme  de  1 .010.136 
francs,  formant  le  solde  du  compte  de  profits  et  pertes. 

Sur  les  differentes  usines,  le  rapport  donne  les  renseigne- 
ments  suivants  :  dans  la  Haute-Marne,  les  usines  de  Doulain- 
court et  de  Mussey  sont  completement  transformees  et 
munies  d'un  outillage  absolument  moderne.  L'usine  de 
Corbie,  construite  en  septembre  1920,  a  commence  ses 
fabrications  en  aout  192 1,  elle  est  specialisee  dans  la  cons- 
truction de  charpentes  metalliques  et  de  gros  appareils  de 
levage,  ponts  roulants,  grues.  En  Haute-Savoie,  la  Societe 
a  mis  en  marche  son  acierie  electrique  oil  elle  possede  une 
puissance  de  plus  de  6.000  HP.  . 

Modeles.  —  M.  R.  Alleaume,  modeleur-mecanicien,  ex- 
sous-chef  d'ateliers  a  l'Ecole  des  Arts  et  Metiers  de  Paris, 
rue  Saint-Adresse,  a  Bleville,  pres  le  Havre  (S.-Inf.),  se 
charge  de  l'elaboration  de  tous  modeles  en  bois  et  metaux 
pour  toutes  industries  :  cylindres,  carters,  machines-outils, 
plaques-modeles,  etc. 

MM.  Sevrin  et  Migeot,  a  Auvelais  (Belgique),  sont  les 
seuls  fabricants  du  metal  blanc  «  Belgica  »  qui,  ainsi  qu'on 
le  sait,  est  un  alhage  special  pour  modelage  tres  avan- 
tageux,  en  particulier  pour  la  confection  des  plaques  porte- 
modeles,  modeles  de  serie,  etc.,  dans  les  fonderies  d'acier, 
de  fer,  de  <  uivre.  Signalons  que  le  monopole  pour  la  vente 
exclusive  en  Belgique  ce  metal  vient  d'etre  reserve  a 
M.  Yvan  I.AMouidiUX  49-5 1 ,  rue  du  Val-Benoit,  a  Liege. 

La  maison  Vieyra,  24,  me  de  Lubeck,  a  Paris,  repre- 
sents avec  beaucoup  d'autres  marques  La  Monometer  Manu- 
facturing C°.  Cette  important?  Maison  anglaise  a  la  spe- 
cialite  des  appareils  de  fusion  des  metaux  et  alliages  et  a 
elabore  toute  une  serie  de  fours  tres  apprecies  :  fours  a 
bronze,  laiton,  metaux  blancs.  Une  des  caracteristiques 
de  ces  appareils  est  le  dispositif  de  regularisation  de  la  tem- 
perature qui  est  indispensable  pour  eviter  de  bruler  des 
metaux  souvent  tres  fragiles  a  la  chaleur.  . 

Les  connaissances  que  La  Monometer  Manufacturing  C° 
,\  acqfiises  dans  ce  genre  d'idees,  ont  ete  appliquees  par  elle 
aux  machines  a  mouler  en  eoquille  sous  pression.  Ce  procedc 
de  travail  a  deja  recueilli  de  nombreux  partisans  et  nous 
ne  doutons  pas  du  succes  qui  l'attend  en  Europe,  et  qui  sera 
;i i issi  grand  qu'en  Amerique,  et  en  Angleterrc. 


FOIRE  DE  BRUXELLES 


La  Foire  qui  s'est  tenue  a  Bruxelles  au  mois  d'avril,  a 
obtenu  un  succes  complet,  resultat  bien  legitime  de  l'effort 
que  tous  les  constructeurs  beiges  ont  fourni  en  vue  de  cette 
manifestation.  Le  nombre  des  exposants  a  ete  particuliere- 
ment  important  :  2.214  sur  lesquels  on  comptait  372  expo- 
sants francais. 

L'effort  general  semble  s'etre  porte  sur  le  fini  de  la  fa- 
brication. Au  hasard  d'une  course  rapide  et  malheureuse- 
ment  incomplete  nous  avons  remarque  : 

Les  fonderies  Hardy  et  Cie,  58,  rue  Marexhe  a  Herstab 
lez-Liege,  fondees-  en  1850,  qui  exposent  une  speciality  de 
fonte  malleable  et  d'acier  coule  pour  pieces  d'armurerie,  de 
quincaillerie,  de  sellerie,  de  serrurerie,  etc. 

Les  etab  issements  Joassart  freres,  39-4L  rue  des 
Mineurs,  a  Herstal  (Belgique),  qui  ont  juxtapose  a  leu r  fon- 
derie de  fonte  malleable  un  atelier  de  mecanique  et  presen- 
tent  des  pieces  de  velos  qui  sont  livrees  terminees  complete- 
ment d'usinage. 

Les  fonderies  N.  Porta,  a  Huy  (Belgique),  dont  le  direc- 
teur  est  M.  Badoul  et  qui  se  sont  specialisees  dans  les  arti- 
cles de  chauffage,  les  ornements  et  surtout  dans  la  fonte 
malleable  coulee  au  creuset. 

La  Societe  Ougree-Marihaye,  a  Ougree,  qui  attcmt 
maintenant  une  production  annuelle  de  12.000  tonnes  pour 
sa  fonderie  de  fer  et  de  4.800  tonnes  pour  sa  fonderie  d'acier. 

Les  fonderies  Nestor  Martin  (Arthur  Martin  Succes- 
seur),  45,  rue  Ulems,  a  Bruxelles,  qui  presentent  une  expo- 
sition tres  importante  d 'appareils  de  chauffage  de  tous  genres. 

Le   stand   des   Etablissements   Glaenzer  et  Perreaud, 

20,  faubourg  du  Temple,  a  Paris,  attirait  un  nombre  consi- 
derable de  visiteurs  du  fait  de  ce  qu'une  machine  «  Ni- 
chols »  a  mouler  etait  montree  en  fonctionnement. 

Cette  machine,  munie  des  derniers  perfectionnements 
a  secousse  et  mue  par  l'air  comprime,  etait  montee  avec  un 
carter  d'automobile  Citroen,  type  10  HP. 

Les  temps  obtenus  pour  la  production  du  moule  etaient 
veritablement  impressionnants.  La  qualite  ne  laissait  rien 
a  desirer. 

Nous  sommes  heureux  de  signaler  que  ces  machines  sont 
de  construction  francaise  et  executees  dans  les  Etablisse- 
ments Glaenzer  et  Perreaud,  a  Macon 

Nous  avons  vu  egalement  a  ce  stand  un  plancher  a  se-  1 
cousse  base  sur  le  meme  modele  destine  au  moulage  des 
grosses  pieces.  Enfin,  nous  avons  remarque  une  machine 
a  mouler  a  main  et  une  machine  a  noyauter. 


YEN  PES  DE  VTEILLES  MA ITERES 

Pans.  —  Chemins  fer  Est.  —  Prix  les  plus  eleves  pour 
l'achat  de  vieilles  matieres  disponibles  sur  wagons  depart 
magasins  expediteurs  sur  le  reseau  : 

Acier  moule  avec  fer,  13  fr.  50. 

Fonte  menue,  22  fr.  41. 

Fonte  menue  sabots,  24  francs. 

Fonte  brulee,  16  fr.  05. 

Fonte  trUs  brulee  gros  morceaux  debris  de  cornues  a  gaz, 
10  fr.  31. 
Fonte  avec  fer,  14  fr.  05. 

Fonte  avec  fer  provenant  de  coulees  de  fonderie,  5  fr.  30. 
Fonte  malleable,  20  fr.  50. 


Le  Or  1  ant:  Hbnhi  lisrinnNK. 
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Rech  erche  du  Phosphore  et  du  Soufre  dans  la  Fonte 


Dans  un  article  du  mois  de  fevrier  1921  de  ce  meme  jour- 
nal, nous  avons  indique  un  moyen  pratique  pour  la  verifi- 
cation rapide  du  silicium  lors  de  la  fusion ;  dans  les  lignes  qui 
vont  suivre,  nous  allons  decrire  deux  methodes  pratiques, 
que  tout  fondeur  pourra  experimenter  lui-meme  sans  crainte 
de  se  tromper,  pour  verifier  le  phosphore  et  le  soufre  dans  ses 
arrivages  et  ses  coulees. 

PHOSPHORE 

Xous  pouvons  dire  de  ce  constituant  qu'il  est  un  « mal 
necessaire  »,  suivant  qu'il  est  desire  ou  non. 

Nous  savons  tous  que  certains  moulages  ne  doivent  pas 
en  avoir  plus  de  0,10  0/0,  tandis  que  d'autres  peuvent  en 
voir  le  pourcentage  aller  jusqu'a  1  0/0  sans  inconvenient 
suivant  le  travail  qu'a  a  subir  la  piece. 

En  ce  qui  concerne  les  fontes,  le  phosphore  n'a  qu'une 
qualite  :  il  augmente  la  fusibilite  etant  donne  que  la  combi- 
naison  qu'il  forme  avec  le  fer  donne  un  phosphure  de  fer 
qui  fond  vers  9600  C. 

Ce  seul  a vantage  permet  done  d'obtenir  des  moulages 
de  formes  compliquees  et  de  faibles  epaisseurs  par  suite  de  la 
plus  grande  fluidite  du  metal.  Malheureusement  cet  avan- 
tage est  au  detriment  du  choc. 

D'autre  part  en  dehors  de  ce  phosphure  de  fer  qui  se  pre- 
sente  dans  la  masse  du  metal  sous  forme  de  cellules,  en  plus 
ou  moins  grande  proportion  suivant  la  teneur  ert  phosphore, 
il  en  existe  en  solution  avec  le  fer  qui  est  moins  nuisible  que 
celui  a  l'etat  libre. 

D'apres  les  recherches  de  Stead,  le  fer  pur  est  capable 


d'absorber  i-,7  0/0  de  "phosphore  sans  voir  apparattre  de 
phosphure  de  fer  a  l'etat  libre. 

Aussitot  que  nous  ajoutons  du  carbone  a  ce  fer  pur  con- 
tenant  du  phosphore,  il  y  a  separation  de  phosphure  de  fer 
libre  et  la  fragilite  du  metal  augmente. 

Nous  pouvons  done  dire  que  le  pourcentage  de  phosphore  en 
solution  est  inversement  proportionnel  a  la  teneur  en  carbone. 

Le  resultat  de  ces  recherches  interessantes  va  nous  servir 
pour  ameliorer  le  choc  d'une  fonte.  Prenons  par  exemple 
un  moulage  dont  la  specification  exige  65  cm.  de  choc  et  que 
nous  n'ayons  pour  faire  notre  melange  que  des  fontes  don- 
nant  0,2  0  /0  de  phosphore  et  3,7  de  carbone  total.  Avec  cette 
teneur  en  carbone  nous  aurons  un  leger  rejet  de  phosphure 
de  fer  qui  fera  descendre  le  choc  a  45  cm. 

Si,  pour  obvier  a  la  separation  de  ce  phosphure,  nous  dimi- 
nuons  la  teneur  en  carbone  nous  faciliterons  le  passage  en  so- 
lution de  ce  phosphure  de  fer  nuisible.  L'addition  de  riblons 
d'acier  s'impose  done.  Sans  vouloi'r  dieter  une  regie,  nous 
pouvons  dire  que,  pour  les  teneurs  de  0,25  de  phosphore, 
nous  avons  interet  a  diminuer  le  carbone  total,  si  nous  vou- 
lons  obtenir  une  amelioration  du  choc. 

Dans  le  tableau  suivant  nous  donnons  les  resultats  de 
choc  de  nos  coulees  prises  au  hasard  en  ce  qui  concerne  le  C, 
mais  choisies  et  classees  par  la  teneur  en  phosphore. 

Si,  nous  oomparons  les  nos  1,  6  et  7,  ce  dernier,  avec  65, 
est  superieur.  Ceci  pouvant  provenir  de  la  basse  teneur  en 
manganese  et  silicium,  ce  qui  nous  a  donne  une  eprouvette  en 
perlite  pure,  e'est-a-dire  avec  0,87  de  carbone  combine,  qui 
est  done  la  structure  a  rechercher  pour  avoir,  de  la  tenacite 
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Pour  en  revenir  a  l'essai  dont  nous  avons  parle  plus  haut 
il  porte  sur  la  verification  rapide  des  arrivages  ou  des  coulees. 
Par  exemple  il  a  ete  passe  une  commande  de  100  tonnes 
d 'hematite,  dont  la  teneur  specif  iee  en  phosphore  ne  doit 
pas  depasser  0,07  o  jo. 

A  l'arrivee,  si  la  fonderie  ne  dispose  pas  de  laboratoire, 
il  ne  lui  sera  pas  possible  de  v6rifier  avant  dechargement  et 
dans  les  trente  minutes,  si  la  fonte  est  conforme  a  la  com- 
mande. 

D 'autre  part,  si  le  chef  de  fonderie  est  soucieux  de  la 
bonne  reputation  de  sa  fonderie,  il  en  fera  prendre  des 
echantillons  et  les  fera  envoyer  a  un  laboratoire,  ceci  apres 
dechargement  de  la  fonte. 

Le  resultat  d'analyse  viendra  3  jours  apres  au  minimum, 
quelquefois  une  semaine  apres. 

Nous  savons  tres  bien  que  les  vieux  fondeurs  savent  recon- 
naitre  une  fonte  hematite  d'une  fonte  Thomas  par  l'aspect 
de  la  cassure,  mais  nous  savons  aussi  qu'il  est  possible  de 
rencontrer  ces  deux  fontes  avec  un  grain  ayant  le  meme  aspect. 

L'essai  se  pratiqueainsi  : 

Preparer  ou  faire  preparer  (soit  par  un  chimiste  ou  un 
pharmacien)  la  solution  suivante,  appclee  reactif  de  Stead  : 

Chlorure  du  cuivre   10  Gr. 

Chlorure  de  magnesium   40  — 

Acide  chlorhydrique  pur   20  c3 

Alcool  absolu,  quantite  sut'i'isante  pour  faire   1000  c3 

Cette  solution  se  conserve  tres  bien  dans  un  endroit  sombre. 
Sur  chaque  wagon  ou  chargement  prendre  trois  gueuses 
ayant  un  grain  different  autant  que  possible. 

Sur  chacune  decouper  a  la  scie  des  petits  morceaux 
d'environ  2  centimetres  de  cote,  autant  que  possible  prendre 
ces  echantillons  au  centre  de  chaque  gueuse,  le  phosphore 
ctant  generalement  rejete  au  centre  par  suite  de  solidifi- 
cation tardive  du  phosphure  de  fer. 

Ceci  fait,  meuler  ou  limer  une  des  faces,  la  plus  grande  de 
pref6rence. 

Adoucir  cette  face  avec  une  lime  et  finir  le  polissage  avec 
deux  toiles  ou  papiers  emeri,  la  derniere  etant  le  n°  o. 

Pour  opdrer  poser  l'echantillon  bien  a  plat  sur  une  matiere 
plastique  quelconque,  sans  passer  les  doigts  sur  la  surface 


ce  qui  la  graisserait,  ensuite  verser  quelques  gouttes  du 
reactif  cite  plus  haut,  l'y  laisser  sojourner  une  minute; 
apres  ce  sejour  en  absorber  l'exces  avec  un  buvard  et  recom- 
mencer  l'operation  15  fois,  ce  qui  prend  environ  17  minutes. 

Si  la  fonte  essayee  est  une  hematite,  l'on  constatera  un 
depot  de  cuivre  abondant  et  la  surface  en  sera  toute  rouge. 

Au  cas  contraire,  si  le  depot  de  cuivre  est  moins  abondant 
ou  nul,  on  a  affaire  a  une  fonte  phosphoreuse. 

D'apres  nos  essais  journaliers,  le  cuivre  ne  se  depose  plus 
a  partir  de  0,25  o  /o  de  phosphore  et  au-dessus. 

Cet  essai  convient  done  pour  differencier  une  fonte  hema- 
tite d'une  fonte  Thomas. 

Si  l'on  voulait  pousser  les  recherches  plus  loin  et  s'assurer 
de  la  difference  entre  une  teneur  en  phosphore  de  0,05  et 
celle  de  0,15  0/0  par  exemple  il  nous  faudrait  avoir  recours  au 
microscope. 

Ne  croyez  pas  qu'il  soit  necessaire  d'avoir  les  connaissances 
approfondies  d'un  ingenieur  des  Mines  pour  s'y  reconnaltre 
a  l'examen  microscopique. 

Grande  erreur,  simplement  du  soin,  de  la  proprete,  du  bon 
sens  et  un  peu  d'habitude. 

Les  manipulations  sont  les  memes  que  pour  l'essai  cite 
plus  haut  avec  les  modifications  suivantes  :  avant  d'appliquer 
la  solution  de  chlorure  de  cuivre  et  aussitot  apres  polissage 
au  papier  emeri  n°  o  il  sera  necessaire  de  polir  les  echantil- 
lons plus  finement,  soit  a  la  main  ou  a  la  machine  a  polir. 

(Nous  avons  fabrique  notre  machine  en  nous  servant  d'un 
vieux  moteur  repare  pour  la  circonstance  sur  l'arbre  duquel 
nous  adaptons  des  disques  a  bayonnette  sur  lesquels  sont 
colles  les  differents  papiers  emeri.)  Le  polissage  se  termine  sur 
un  de  ces  disques  recouverf  d'un  drap  epais  et  mouille  sur 
lequel  on  projette  du  rouge  a,  l'or. 

La  surface  est  ensuite  essuyee  et  recouverte  de  la  solution ; 
l'echantillon  est  done  pret  pour  etre  examine  au  microscope, 
examen  qui  montrera  de  suite  la  masse  rouge  du  cuivre  sur 
laquelle  ressortirontdes  trainees  ou  points  blancs,  d'autant  plus 
nombreux  que  le  pourcentage  de  phosphore  sera  plus  grand. 

SOUFRE 

Son  ef f et  malfaisant  peut  etre  contrecarre  par  le  manganese 
qui  doit  etre  en  double  proportion  de  sa  teneur,  sans  quoi  l'on 
s'expose  a  le  voir  former  des  cellules  qui  rendent  la  fonte  tres 
fragile. 

II  blanchit  la  fonte  par  sa  propriete  d'empecher  la  decom- 
position du  carbure  de  fer  en  graphite  et  fer,  ce  qui  neutralise 
l'effet  du  silicium  et  provoque  des  deformations  par  suite 
du  retrait  excessif  et  donne  egalement  des  fontes  poreuses. 

II  est  facile  de  le  verifier  approximativement  si  l'essai  est  fait 
touj ours  par  la  meme  personne  et  dans  les  memes  conditions. 

Nous  ferons  l'echantillonnage  et  le  polissage  dans  les  memes 
conditions  que  pour  le  phosphore.  Nous  prendrons  du  papier 
photographique  au  bromure. 

Nous  preparerons  la  solution  suivante  : 

Eau  distillee   980  cm3 

Acide  sulfurique  pur  . ,   20  cm3 

1 000 
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Nous  prendrons  une  feuille  de  ce  papier  au  bromure, 
que  nous  pourrons  mettre  a,  la  lumiere,  le  d6couperons  en 
morceaux  de  4  a  5  cm.  de  c&te. 

Nous  les  tremperons  dans  cette  solution  et  les  y  laisserons 
jusqu'a  ce  qu'ils  soient  bien  imbib6s  (environ  une  heure)  dans 
un  endroit  sombre,  un  placard  par  exemple. 

Apres  immersion  nous  les  retirerons  et  les  etalerons,  la 
gelatine  en-dessus  sur  un  papier  buvard,  nous  enleverons 
l'exces  d'eau  a.  1'aide  d'un  autre  buvard  applique  sur  le  tout. 

Ensuite  nous  poserons  la  surface  polie  de  l'echantillon 
sur  cette  gelatine  pour  une  duree  de  une  minute  tres  exacte- 
ment. 

(La  gelatine  etant  gluante,  il  faut  avoir  soin,  en  placant 
et  deplacant  l'echantillon,  d'eviter  tout  glissement,  sans  quoi 
Ton  s'expose  a  avoir  une  masse  noiratre  qui  ne  donne  aucun 
renseignement.) 

Aprds  avoir  enleve  l'echantillon  Ton  apercevra  son  em- 
preinte  qui  sera  plus  ou  moins  brune  suivant  la  teneur  en 
soufre. 


Sans  perdre  de  temps,  le  papier  imprime  et  encore  humide 
sera  mis  dans  un  bain  d'hyposulfite  de  soude  a  20  o  /o,  et 
laisse  jusqu'a  ce  que  l'empreinte  se  detache  bien  sur  le  fond 
blanc  du  papier.  Ensuite,  il  sera  lave  a.  1'eau  courante  et 
sechc.  Cet  essai  est  appele  «  empreinte  sulfureuse  ».  La  theorie 
de  l'essai  est  que  l'acide  sulfurique  a  pour  but  d'attaquer 
les  combinaisons  de  soufre  de  la  fontc  essayee,  ce  qui  donne 
de  l'hydrogene  sulfur6,  lequel  agit  sur  l'argent  du  papier  pour 
former  un  sulfure  d'argent  brun  noir  qui  est  en  plus  ou  moins 
grande  proportion  suivant  la  teneur  en  soufre. 

Les  taches  blanches  sont  dues  a  des  bulles  d'air  qui  s'en- 
terposent  entre  la  surface  polie  et  la  gelatine  du  papier. 
Elles  n'entrent  nullement  en  ligne  de  compte  pour  lire  les 
resultats. 

Dans  cet  article,  nous  avons  essaye  de  vulgariser  deux  essais 
qui  semblent  rester  la  propriete  des  theoriciens,  mais  peuvent, 
par  leur  simplicite,  etre  appliques  par  des  praticiens. 

Christian  KLUYTMANS, 
\Ingenieur-Metallurgiste. 


Appareil  de  Coulee  avec  Tambour 


Cet  appareil  brevete  nous  a  paru  suffisamment  interes- 
sant  pour  etre  signale.  II  constitue  indubitablement  un  pro- 
gres  dans  les  procedes  de  coulage  en  supprimant  la  prise  de 


coulee,  en  evitant  la  fermeture  toujours  delicate  au  tampon 
d'argile,  en  rendant  pour  ainsi  dire  nulles  les  eclaboussures 
>  et  en  permettant  d'avoir  toujours  une  reserve  de  fonte. 


Le  liquide  passe  de  la  sole  du  cubilot  dans  un  recipient  place 
lateralement  et  qui  forme  avec  1'avant-creuset  du  cubilot 
un  tube  communicant.  En  fondant,  la  fonte  liquide  monte 
done  en  meme  temps  dans  le  cubilot  et  dans  le  recipient 
lateral  et  passe  de  la  dans  la  rigole  de  trop-plein  qui  debouche 
dans  le  tambour  de  coulee  ;  celui-ci  est  pourvu  d'une  ouver- 
ture  allongee,  de  sorte  que  la  fonte  qui  s'ecoule  arrive  dans  le 
tambour  quelle  que  soit  la  position  de  ce  dernier  et  alors 
meme  qu'il  est  completement  renverse.  Le  renversement  du 
tambour,  meme  pour  les  plus  grandes  dimensions,  s'effectue 
a  la  main  avec  la  plus  grande  facilite.  Le  foyer  du  cubilot 
restant  plein  pendant  toute  l'operation  de  la  fusion  on  a  tou- 
jours a  disposition  de  grandes  quantites  de  fonte  en  reserve. 
Ce  n'est  qu'apres  avoir  termine  la  fusion  qu'on  vide  le  foyer 
du  cubilot. 

Cette  installation  est  completee  par  une  poche  a  tam- 
bour a  di\  ision  horizontale  et  verticale  ayant  a  peu  pres  la 
forme  d'un  double  cone. 


A  TRAVERS  LES  PUBLICATIONS 

Fluidite   du  metal  fondu.    The    Foundry    Tr.  Journal, 
Fevrier  1922. 

Cet  article  renseigne  sur  les  divers  procedes  employes  pour 
determiner  la  fluidite  ou  plutot  la  viscosit6  des  m6taux  fon- 
dus.  La  fluidit6  des  diff6rents  metaux  et  alhages  est  ensuite 
examinee  ainsi  que  l'influence  de  la  surchauffe  et  des  addi- 
tions. 
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La  Desulfuration  de  la  Fonte 


Les  fonderies  allemandes,  comme  toutes  les  autres,  se 
debattent  constamment  dans  les  difficultes  de  la  desulfura- 
tion. Mais  pendant  ces  dernieres  annees  les  difficultes  en 
question  ont  augmente,  un  accroissement  graduel  de  la 
teneur  en  soufre  s'etant  manifeste  par  suite  de  l'emploi  de 
plus  en  plus  grand  des  vieilles  fontes.  Aussi  les  precedes  de 
desulfuration  ont-ils  ete  fortement  travaihes.  Un  de  ces  pro- 
cedes,  imagine  par  Walter,  extrait  le  soufre  de  la  fonte  apres 
que  celle-ci  a  quitte  le  cubilot. 

Dans  ce  prece- 
de, une  scorie  for- 
tement basique 
consistant  en  sels 
alcalins  varies  se 
forme  a  la  surface 
du  metal  fondu 
provoquant  une 
tres forte  reaction 
en  meme  temps 
que  se  produit 
une  degazeifica- 
tion  du  metal. 

Aux  fonderies 
Thyssen,  a  Mul- 
heim-Ruhr,  le 
bain  est  ainsi  de- 
sulfure  dans  la 
poche.  Une  partie 
de  la  poudre  de- 
sulfurante  est' 
placee  au  fond  de  celle-ci  avant  l'ouverture  du  trou  de  coulee 
et  le  reste  est  jete  pendant  la  coulee. 

Afin  d'eviter  une  nouvelle  absorption  de  soufre  des  scories, 
il  est  important  que  la  scorie  ne  puisse  penetrer  dans  la 
poche.  Une  forte  reaction  commence  aussitot  que  la  poudre 
desulfurante  vient  en  contact  avec  le  metal  fondu.  La  poche 
doit  etre  alors  laissee  au  repos  pendant  un  moment  jusqu'a 
ce  que  la  desulfuration  soit  suffisamment  avancee.  La  duree 
de  l'operation  depend  de  la  teneur  en  soufre  de  la  fonte 
extraite  du  cubilot  et  de  la  teneur  finale  toleree,  ainsi  que  de 
la  section  du  moulage.  De  nombreux  essais  ont  montre  qu'on 
pouvait  passer  de  0,165  pour  cent  a  0,043  sans  difficulte. 

Dans  les  fonderies  Borsig  qui  coulent  principalement  des 
cylindres  de  locomotive,  de  compresseurs  d'air  ou  des  pieces 
similaires,  des  essais  avaient  ete  tentes  pour  reduire  la  teneur 
en  soufre  de  la  fonte  en  elevant  la  quantite  de  manganese 
dans  les  charges  et  en  augmentant  la  castine.  Ces  essais  ne 
donnerent  aucun  resultat  tangible. 

Divers  desulfu  rants  furent  alors  ajoutes  dans  les  poches, 
mais"  l'cnlevement  de  la  couche  mince  de  scorie  fluide  est 


tres  difficile  et  on  ne  peut  etre  certain  qu'une  partie  de  cette 
scorie  ne  soit  pas  coulee  avec  la  fonte  dans  les  moules.  Le  pro- 
cede  de  desulfuration  dans  la  poche  fut  done  abandonne  et 
on  imagina  de  placer  en  face  de  l'ouverture  du  cubilot,  nn 
reservoir  cylindrique  represente  sur  la  figure  ci-dessus.  Ce 
reservoir  est  muni  d'une  tubulure  d'echappement  fermee  par 
un  registre  permettant  aux  gaz  et  a  la  vapeur  qui  se  forment 
de  s'evacuer  au  dehors.  II  n'y  a  absolument  rien  de  change  a 
l'operation  de  fusion.  De  temps  en  temps  la  scorie  du  cubilot 

est  evacuee  de  la 
facon  habituelle 
Le  reservoir  dont 
nous  avons  parle 
est  muni  de  deux 
portes.  Celle  du 
bas  porte  la  buse 
de  coulee;  celle  du 
haut  sert  a  faire 
joint  sur  la  pre- 
miere quand  elle 
est  fermee.  Ce 
reservoir  qui  fut 
d'abord  garni  au 
sable  a  une  capa- 
city d'environ 
3  tonnes,  mais  le 
garnissage  au 
sable  ayant  ete 
reconnu  mauvais 
on  lui  a  substitue 
un  garnissage  en  grains  de  magnesie  melanges  avec  10  0/0 
d'argile.  On  avait  aussi  essaye  un  melange  d'argile  et  de 
goudron  mais  ce  fut  le  garnissage  a  la  magnesie  et  a  l'argile 
qui  fut  reconnu  le  meilleur. 


Annuaire  du  Syndicat  general 
des  Fondeurs  de  France 


Le  Syndicat  General  des  Fondeurs  de  France  vient  de 
faire  paraitre  son  annuaire  pour  1922,  qui  contient,  outre  la 
liste  alphabetique  des  membres  du  syndicat  et  la  liste  des 
membres  par  departement,  un  index  des  rubriques  des  pro- 
duits  fabriques  avec  les  maisons  susceptibles  de  les  fournir 
et  des  notes  tres  completes  sur  le  regime  fiscal  francais,  les 
differentes  sortes  d'impots,  leurs  bases  d 'impositions,  les 
exceptions,  sanctions,  etc. 

L' annuaire  est  en  vente  au  prix  de  15  francs  au  siege  social 
du  Syndicat,  10,  rue  de  Lancry,  a  Paris. 
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Moulage  en  Coquille  sous  pression 

par  G.-E.  RHOMER 

I  ngenieur-Conseil  en  matiere  de  ' '  Die  Casting 

M.  G.-E.  Rohmer,  qui  a  dirt ge  aux  Etats-Unis  d'importants  ateliers  de  « Die  Casting  »,  nous  fixe 
definitivement,  dans  cet  article,  sur  la  valeur  commercials  de  ce  procede.  Les  ateliers  de  M.  Rohmer 
produisaient,  d  la  fin  de  la  guerre,  par  jour,  250.000  pieces  coulees  sous  pression,  et  la  production 
journaliere  totale  des  Etats-Unis  etait  evalue'e  a  ce  moment  a  un  million  de  pibces.  La  competence  de 

I'auteur  est  done  hors  question. 


Les  progres  faits  dans  l'art  et  la  science  de  la  metallurgie 
ont  ete  l'un  des  facteurs  les  plus  importants  du  developpe- 
ment  de  notre  civilisation. 

Les  anciens  connaissaient  seulement  sept  metaux,  qui 
etaient  consideres  par  eux  comme  des  decouvertes  si  precieu- 
ses,  que  les  noms  de  ces  metaux  ont  ete  associes  aux  sept 
planetes.  De  ces  identifications,  le  mercure  seul  a  conserve 
son  nom. 

Au  xviiie  siecle,  pe- 
riode  durant  laquelle 
vivait  Lavoisier,  le  nom- 
bre  des  metaux  identifies 
est  monte  a  dix-sept. 

Depuis,  la  science  de 
la  metallurgie  a  fait 
d'immenses  progres  et, 
grace  a  la  chimie.  Ton 
compte  aujourd'hui  plus 
de  50  metaux  connus. 

Ces  elements  combi- 
nes et  melanges  suivant 
les  nouveaux  procedes 
d'alliages  decouverts 
recemment,  permettent 
la  production  d'une 
serie  complete  de  mate- 
riaux  adaptes  a  tous  les 
besoins  de  notre  civili- 
sation. 

Si  l'art  de  decouvrir 
et  de  produire  de  nou- 
veaux metaux  et  allia- 
ges  a  march  e  a  pas  de 
geant,  par  contre  les 
procedes  de  moulage  de 
ceux-ci  n'ont  pas  eu 
une  marche  ascension- 
nelle  aussi  rapide. 

Depuis  bientot  vingt 
ans,  1'attention  des  me- 


Fig.  1. 


tallurgistes  s'est  portee  sur  l'etude  de  moules  permanents 
ou  coquilles  qui,  a  l'encontre  du  moulage  au  sable, 
permettent  de  produire  une  grande  serie  de  pieces  avec  le 
menie  moule. 

Le  moule  ou  coquille  dans  lequel  le  metal  est  verse  avec 
une  cuillere  est  sorti  de  ces  recherches  et  a  atteint  un  certain 
degre  de  rendement  et  perfectionnement. 

Les  pieces  sortant  de  ces  moules  ont  un  fini  plus  parfait 

que  les  pieces  coulees 
en  sable,  et  bien  qu'of- 
frant  des  avantages 
reels,  necessitent  nean- 
moins  un  usinage  a  peu 
pres  complet. 

En  Amerique,  ou  la 
main-d'eeuvre  et,  par 
suite,  les  frais  d'usinage 
sont  tres  eleves,  des 
recherches  serieuses  ont 
ete  faites  depuis  bientot 
dix  ans,  dans  le  but  de 
produire  des  pieces  cou- 
lees avec  un  fini  irre- 
prochable  ;  les  trous 
venant  de  coulee  sont 
rigoureusement  au  dia- 
metre  desire  et  les 
dimensions  sont  exacte- 
ment  a  la  cote. 

Des  resultats  remar- 
quables  ont  ete  obtenus 
par  des  procedes  nou- 
veaux connus  aux  Etats- 
Unis  sous  le  nom  « Die 
Casting  »  ou  coulage 
automatique  sous  pres- 
sion. 

Tous^  les  alliages  a 
base  de  plomb,  zinc, 
etain  et  aJuminium  peu- 


Machine  moderne  du  type  horizontal  pour  le  moulage  en  coquille 
sous  pression. 
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Fig-.  2.  —  Deux  modclcs  d'embouchuies  de  masques  a  gaz. 
Celui  dc  droite  n'est  pas  encore  ebarbe. 


vent  etre  coules  avec  les  precedes  du  «  Die  Casting  »,  et 
une-  serie  innombrable  d'articles  et  d'organes  de  machines 
sont  maintenant  produits  de  cette  maniere. 

Les  machines  employees  out  etc  etudiees  de  maniere  a 
permettre  une  manipulation  rapide  et  sans  fatigue  pour 
l'ouvrier.  Les  monies  sont  en  acier  special  et  leur  construc- 
tion et  mise  an  point  doivent  etre  minutieusement  etudiees. 

Le  nombre  de  cavites  ou  impressions  de  la  ou  des  pieces 
a  couler  varie  de  i  a  150  par  moule-.  Les  retraits  doivent 
etre  soigneusement  etudies  et  Ton  doit  en  tenir  compte  dans 
les  dimensions  de  chaque  cavite.  Un  systeme  de  demoulage 
doit  etre  annexe  a  chaque  moule  de  maniere  a  permettre 
une  ejection  rapide  des  pieces  coulees. 

Quelques  chiffres  sur  la  production. 

Une  machine  automatique  de  coulage  sous  pression  doit 
produire  2.000  pieces  par  journee  de  huit  heures  pour  un 
moule  a  deux  cavites.  Les  alliages  a  base  de  plomb  et  d'etain 
deteriorent  peu  les  moules.  Ces  alliages  ont  peu  d'affinite 
pour  l'acier,  et  les  temperatures  de  coulee  employees  ne 
depassent  guere  4500  C,  ce  qui  permet  de  produire  plusieurs 
millions  de  pieces  par  moule. 

Pendant  la  guerre,  ou  des  series  immenses  de  pieces  jstaient 
demandees,  on  a  coule  de  50.000  a  500.000  pieces  en  alu- 
minium dans  chaque  moule.  Ces  quantites  representent  les 
productions  maxima  que  Ton  peut  obtenir  par  moule  en 
raison  des  temperatures  elevees  de  coulee  que  Ton  est  oblige 
de  maintenir.  Ces  temperatures  varient  de  6750  a  8500  C. 
L'affinite  de  l'aluminium  pour  l'acier  est  aussi  un  des  fac- 
teurs  qui  contribuent  pour  beaucoup  a  la  deterioration  du 
moule. 

Les  moules  sont  toujours  d'un  prix  eleve.  Leur  prix  de 
revient  varie  de  3.000  a  50.000  francs  et  meme  plus. 

Le  coulage  sous  pression  «  Die  Casting  »  permet  la  produce 
tion  de  pieces  en  alliage  aluminium  variant  en  poids  de 
quelques  grammes  a  6  kilogrammes.  Des  carters  de  moteurs 
ont  ete  coules  avec  ces  precedes  durant  la  guerre.  Leur  poids 
variait  cntre  35  et  50  kilogrammes.  Le  foulagc  de  si  grosses 
pieces  necessite  des  premieres  depenses  importantes  pour  la 
fabrication   des  machines  enormes  qui  sont  necessaires. 


E  MODERNE  Juiuet  igtz 

Les  moules  pour  ces  carters  pesaient  plusieurs  tonnes  et 

coutaient  chacun  plusieurs  centaines  de  mille  francs. 

La  production  par  moule  et  par  machine  etait  de  14  car- 
ters par  jour  avec  120  trous  venant  de  coulee.  Quatre  ope- 
rations d'usinage  formaient  tout  le  travail  de  machine  que 
Ton  faisait  sur  ces  carters  avant  le  montage  definitif. 

Des  que  des  pieces  d'un  poids  depassant  2  kilogrammes 
sont  produites,  le  refroidissement  du  moule  devient  neces- 
saire.  L'air  comprime  et  les  vvater-j acquets  donnent  les  meil- 
leurs  resultats. 

Des  enduits  composes  de  graisses  minerales  et  d'autres 
ingredients  doivent  etre  employes  a  chaque  coulee  ;  elles 
ont  pour  but  principal  de  permettre  rejection  de  l'objet 
coule  et  aussi  de  garnir  l'interieur  des  cavites  d'un  email- 
lage  qui  empeche  la  destruction  de  l'acier  du  moule.  Ces 
enduits  sont  appliques  au  pinceau  et  dissemines  a  l'air  corn- 
prime. 

Ce  petit  point  de  detail  est  de  la  plus  grande  importance 
dans  les  coulages  sous  pression,  car,  avec  l'aluminium  par 
exemple,  si  aucun  enduit  n'est  employe,  la  duree  du  moule 
est  diminuee  de  moitie  par  suite  du  fendillement  de  la  paroi 
de  la  cavite.  Ces  petites  erosions  sont  comme  autant  de 
petites  griffes  ou  dents  qui  empechent  le  demoulage  ou 
ejection  de  la  piece. 

Les  machines  employees. 

Deux  types  distincts  de  machines  a  mouler  sous  pression 
ont  ete  elabores  : 

Le  type  horizontal  employe  plus  generalement  pour  les 
alliages  a  base  de  plomb,  d'etain  et  de  zinc,  et  le  type  verti- 
cal pour  les  alliages  a  base  d'aluminium. 

Pour  projeter  le  metal  dans  la  coquille,  on  se  sert  du  sys- 
teme a  pistons  ou  de  l'air  comprime  pour  les  machines  hozi- 
zontales,  et  seulement  de  l'air  comprime  pour  les  machines 
verticales  pour  l'aluminium. 

Les  fluides  ne  con  tenant  pas  d'oxygene  ont  ete  essayes, 
ils  donnent  de  bons  resultats  mais  sont  de  production  one- 
reuse  ;  la  vapeur  a  une  tendance  a  creer  une  superoxydation. 

Une  machine  de  «  Die  Casting »,  de  l'unou  l'autre  type,  doit 
etre  d'un  maniement  facile  et  ne  doit  pas  comporter  plus  de 


Fig.  3.  —  Manivellc  et  secteur  en  aluminium  pour  automobile. 
Le  secteur  ri'est  pas  ebarbe. 
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trois  operations  entre  la  fermeture  du  moule  et  rejection 
de  la  piece  coulee. 

Des  dispositifs  de  surete  doivent  etre  employes,  car  la 
manipulation  des  machines  sans  ceux-ci  peut  causer  de 
serieux  accidents.  Avec  les  pressions  employees,  une  machine 
contenant  25  kilogrammes  d'aluminium  peut  ctre  dechargee 
en  quatre  secondes  et  la  masse  fondue  projetee  a  plus  de 
25  metres  a  la  roude. 

Un  indicateur  de  temperature  est  un  des  auxiliaires 
precieux  de  toute  machine  de  «  Die  Casting  »  construite 
rationnellement.  Un  thermo-couple  relie  a  un  cadran  indi- 
cateur donne  les  meilleurs  resultats.  Des  marques  a  l'encre 
rouge  sur  le  cadran  indiquent  a  l'operateur  le  point  de  tempe- 
rature maximum  et  dangereux  du  metal  dans  sa  machine. 


Fig.  5-  —  Aspect  d'une  machine  du  type  vertical  pour  le  moulage 
en  coquille  sous  pression. 


Fig-.  4.  —  Piston  avec  filetages  et  organe  d'un  appareil 
de  dosage  de  Tether. 


Le  chauffage  au  gaz  sous  pression  est  invariablement 
employe  a  cause  de  son  controle  facile  et  de  sa  tuyauterie 
peu  encombrante. 

Les  pompes  hydrauliques  pour  la  manipulation  des  moules 
donnent  les  meilleurs  resultats  et  a  cause  de  leur  elasticity 
empechent  tout  a-coup. 

Aux  Etats-Unis,  plusieurs  grandes  usines  de  «  Die  Cas- 
ting »  existent  ;  elles  sont  specialisees  dans  ces  nouveaux 
precedes  de  fonderie  et  leurs  procedes  sont  tenus  rigoureuse- 
ment  secrets.  Aucune  visite  n'y  est  autorisee.  La  valeur  des 
produits  fabriques  par  ces  maisons  se  monte  a  plusieurs 
dizaines  de  millions  de  dollars  par  an. 

Neanmoins,  depuis  quelques  annees  plusieurs  grandes 
compagnies  comme  la  General  Electric  ont  commence  a 
installer  leur  propre  departement  de  «  Die  Casting  »  dans 
leurs  usines. 

Le  cout  d'une  installation  unitaire  d'une  machine  horizon- 
tale  avec  ses  compresseurs  (air  et  gaz),  sa  tuyauterie  et 
accessoires  exclusifs  des  moules,  atteint  entre  100.000  et 
125.000  francs. 

Le  cout  de  la  machine  seule  est  represente  par 
45.000  francs. 

Une  machine  verticale  pour  1'aluminiuni  coute  entre 
150.000  et  200.000  francs  d'installation.  Le  prix  de  la 
machine  varie  entre  50.000  et  75.000  francs. 

Avec  les  installations  initiales  de  100  a  150.000  francs 
respectivement  mentionnees  plus  haut,  l'appareillage  per- 
met  1 'installation  de  quatre  machines. 

A  la  suite  des  fabrications  nombreuses  de  pieces  mou- 
lees  sous  pression,  on  a  pu  evaluer  tres  exactement  les  frais 
journaliers  qu'entraine  le  fonctionnement  des  machines 
a  mouler  en  coquille  sous  pression.  Nous  donnons  ci-apres 
les  resultats  de  ces  evaluations. 

Les  frais  d'operations  d'une  machine  horizontale  sont  de 

125  francs  par  jour  se  repartissant  ainsi  : 

Gaz  . .  .   40  fr. 

Main-d'oeuvre   40  — 

Air  comprime  et  electricite   18  — 

Accessoires    5  — 

Depreciation   5  — 

Frais  generaux   17  — 


204                                            LA  FONDERIE  MODERNE  JuiLLfet  1922 

Les  frais  d'operations  d'une  machine  verticale  sont  de  qu'une  impression  par  moule  ;  de  900  a  1.000  etaient  pro- 

150  francs  par  jour  et  comprennent  :  duites  par  jour  ;  chaque  piece  coutait  done  15,9  centimes  de 

Gaz                                                                 45  fr-  fabrication. 

Main-d'oeuvre                                                  4°  —  La  piece  (fig.  4)  est  l'organe  principal  d'un  appareil  de 

Air  comprime  et  electricite                                  30  —  dosage  pour  l'ether,  chaque  machine  en  produisait  350  par 

.A.cc6ssoir6s   5  — 

Depreciation                                                     7  —  j°ur  avec  une  cavite  par  moule.  Le  cout  de  fabrication  6tait 

Frais  generaux                                                 23  —  done  de  40  centimes. 

Des  leur  sortie  du  moule,  les  pieces  doivent  Stre  ebarbees.  Ainsi  que  Ton  peut  s'en  rendre  compte.  le  «  Die  Casting  » 

Deux  femmes  a  10  francs  par  jour  chacune  peuvent  ebarber  permet  une  production  en  masse  de  pieces  necessitant  un 

les  2.000  pieces  qu'une  machine  peut.  produire  par  joun  usinage  onereux.  Ces  pieces,  ainsi  qu'il  a  ete  indiqu6  plus 

La  figure  2  represente  deux  embouchures  pour  masque  a  haut,  sortent  du  moule  avec  des  dimensions  exactes  avec  une 

gaz  employe  durant  la  guerre.  Chaque  moule  comprenait  tolerance  qui  ne  depasse  pas  2  /io  de  millimetre  par  100  milli- 

deux  cavites,  et  une  production  moyenne  journaliere  de  1.800  metres  de  longueur. 

a  2.000  etait  obtenue  par  machine.  Avec  l'6barbage,  ces  pieces  Les  figures  1  et  5  sont  des  illustrations  des  deux  types  de 

coutaient  done  8  centimes  a  produire  machines  verticale  et  horizontale  dont  les  caract6ristiques 

Les  manivelles  et  secteur  d'automobile  (fig.  3)  n'avaient  de  production  ont  ete  mentionnees  plus  haut. 


CONGRES  ANNUEL  DE  L/ ASSOCIATION 
DES  FONDEURS  AMERICAINS 

L' Association  des  Fondeurs  americains  a  tenu  son  Congres 
annuel  du  5  au  9  juin,  a  Rochester.  Les  memoires  qui  y  furent 
presentes  sont  excessivement  nombreux.  Nous  citerons  : 

Le  recuit  de  la  fonte  grise,  par  J.  Harper. 

Une  version  europeenne  de  la  pratique  des  machines  a 
mouler,  par  E.  Ronceray. 

La  fabrication  des  batis  de  machine  a  ecrire  dans  une  fon- 
derie  beige,  par  J.  Leonard. 

Destruction  et  reconstruction  des  fonderies  francaises. 

Essais  de  fusion  au  cubilot  avec  variation  des  charges 
pendant  la  coulee,  par  R.  Moldenke. 

Convertisseurs  a  soufflage  lateral  pour  fonderies  d'acier, 
par  T.  Levoz, 

Essais  du  cerium  comme  desoxydant  et  desulfurant,  par 
L.-W.  Spring  Crane. 

Etude  sur  le  changement  de  la  grosseur  des  grains  d'un 
sable  siliceux  par  addition  d'argile. 

Etude  sur  le  decoupage  et  la  soudure  oxyacetylenique 
dans  les  fonderies,  par  O.  Carter. 

Selection  des  combustibles  et  des  fours  pour  la  fusion  des 
alliages  au  cuivre,  par  Eastick. 

Porosite  des  metaux  non  ferreux,  par  Clarke. 

Investigation  sur  la  segregation  et  les  moyens  de  la  preve- 
nir  dans  la  fusion  des  alliages  a  haute  teneur  en  plomb,  par 
E.  Lec.  et  B.  Trace. 

Un  nouveau  four  electrique,  par  R.  Sylvany. 

Fabrication  de  l'acier  au  manganese  dans  les  fours  elec- 
triques. 

Fours  pour  la  fusion  de  l'aluminium  et  alliages  d 'alumi- 
nium, par  J.-R.  Anderson. 

Etude  sur  le  poids  des  moulages  de  fonte  grise,  par  J.-D. 
Wise. 

Chauffage  des  modeles  metalliques  par  1' electricite,  par 
A.  Cremer. 

Chassis  pour  machines  a  mouler,  par  A.  Lenz. 
Investigations  relatives  a  l'isolement  des  fours  a  noyaux, 
par  F.  Mayer. 

Utilisation  des  grues  electriques  dans  les  fonderies,  par 
H.-Mc.  Dougall. 

Memoire  sur  la  corrosion  des  fontes. 

La  preparation  des  sables  de  fonderie,  par  H.  Cleland. 

Essais  des  sables,  par  A.  Schwartz  et  par  J.  Doty. 

Utilisation  du  charbon  pulverise  dans  les  fonderies  de 
mailable,  par  E.  Griest. 


BIBLIOGRAPHIE 

La  Penton  Publishing  C°  vient  de  publier  un  Manuel 
du  Fondeur,  base  sur  les  feuilles  de  renseignements  si 
appreciees  de  The  Foundry  et  sur  lequel  nous  attirons  l'at- 
tention  de  tous  nos  lecteurs. 

lis  y  trouveront  les  elements  necessaires  pour  resoudre 
avec  succes  tous  les  problemes  ordinaires  qui  se  posent  chaque 
jour  dans  les  fonderies.  C'est  un  formulaire  et  un  manuel 
complet  embrassant  toutes  les  questions,  depuis  l'estimation 
des  prix  de  revient  jusqu'au  finissage  des  pieces. 

La  deuxieme  partie,  par  exemple,  contient  les  formules 
permettant  d'estimer  le  poids  des  pieces  de  toutes  formes  et 
de  toutes  dimensions,  quelle  que  soit  la  nature  du  metal.  La 
quatrieme  partie  donne  la  composition  et  renseigne  sur  les 
proprietes  physiques  de  tous  les  alliages  non  ferreux  connus 
jusqu'ici.  On  y  trouve  des  renseignements  sur  les  fondants, 
les  desoxydants,  les  bains  de  decapage,  les  points  de  fusion, 
le  resistance  des  metaux  et  des  alliages  avec  l'influence  de 
differentes  additions  faites  aux  bronzes  et  laitons,  suggerant 
aux  fondeurs  en  bronze  le  choix  convenable  du  metal  a 
adopter  pour  la  realisation  de  conditions  determinees. 

La  cinquieme  partie  reunit  les  specifications  unifiees 
americaines  pour  la  fonte  grise,  les  tuyaux  en  fonte,  les  com- 
positions speciales  pour  cylindres,  la  trempe  et  le  recuit.  La 
sixieme  partie  comprend  de  nombreuses  tables  usuelles, 
j  ournellement  utilisees  en  Fonderie  telles  que  tables  de  con- 
version des  poids  et  mesures  du  systeme  americain  en  poids 
et  mesures  decimales  et  inversement. 

Tout  tableau,  toute  formule  dont  le  besoin  peut  se  faire 
sentir  en  fonderie  figure  dans  ce  manuel,  le  premier  qui  les 
ait  rassembles  en  un  seul  volume. 

Le  Manuel  du  Fondeur  contient  tous  les  renseignements 
necessaires  au  fondeur,  au  modeleur,  au  metallurgiste,  a 
l'eleve.  Des  tables  completes  permettent  de  trouver  imme- 
diatement  ce  que  Ton  cherche. 

Ce  manuel  edite  en  langue  anglaise  de  309  pages  vaut  en 
Europe  1  £  10  s.  II  comprend  6  chapitres  se  decomposant 
comme  suit  : 

I.  Formules  generales  de  fonderie  ; 
II.  Estimation  du  poids  des  pieces  ; 

III.  Renseignements  pour  modeleurs  ; 

I V .  Metaux  et  alliages  de  metaux  non  ferreux  ; 
V.  Specifications  ; 

VI.  Tables  diverses. 
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TECHNIQUE  DE  LA  FONDERIE 


Enseignement    Professionnel () 

par  L.  et  R.  BONNAUD,  Ingrs  A.  et  M. 


ENSEIGNEMENT  DE  DEUXIEME  ANNEE 


ETUDE  DES  METIERS 

II  faudrait  en  deuxieme  annee  apprendre  les  metiers,  en- 
seigner  par  l'exemple  les  manieres  permettant  d'utiliser 
industriellement  l'art. 

L'eieve  commence  a  connaitre  particulierement  un  cer- 
tain nombre  de  tours  de  mains,  il  sait  que,  dans  tel  cas,  il 
faut,  pour  reussir  la  piece,  mettre  un  event  a  tel  endroit, 
placer  la  coulee  a  tel  autre.  Ce  qu'il  doit  apprendre 
maintenant,  c'est  a  joindre  le  rendement  a  la  reussite. 
Pour  avoir  un  rendement  industriel,  quelles  sont  les 
idees  qui  lui  viendront  a  priori  a  l'esprit  ?  Si  le  profes- 
seur  dans  cette  voie  ne  le  guide  pas,  l'eieve  ne  cherchera  que 
les  moyens  propres  a  augmenter  la  quantite  en  utilisant  les 
proc^des  qu'il  connait.  II  perd  ainsi  le  concours  des 
methodes  subtiles  qui  servent  pour  la  production  en  grand, 
et  qui,  en  general,  sont  totalement  differentes  de  celles 
employees  pour  la  faible  production.  Alors  que  par  une 
suite  naturelle  de  deductions,  il  pourrait  trouver  le  pre- 
cepte  meritoire,  mais  il  devrait  evidemment  ne  pas  prendre 
comme  intangible  les  procedes  employes  depuis  des  sidcles. 

Pourquoi  met-on  des  events  ?  Pour  que  les  gaz  s'echap- 
pent...  Pourquoi  les  gaz  ne  s'echappent-ils  pas  ?  Parce  que 
le  sable  est  impermeable...  Pourrait-on  rendre  le  sable  per- 
meable ?  Oui,  en  lui  ajoutant  des  matieres  propres  a  le  ren- 
dre permeable...  Mais  ces  matures  ne  pourraient-elles  pas 
avoir  d'autres  inconvenients  ?  Peut-etre,  alors  il  faudrait 
voir  de  quoi  elles  sont  composees,  et  de  quoi  est  compose 
le  sable...  Et...  insensiblement,  l'eldve  arriverait  a  l'etude 
des  sables,  et  a  l'etude  de  leur  fabrication  et  tirerait  la  con- 
clusion que  nous  n'avions  pas  peur  d'affirmer,  que,  en  beau- 
coup  de  cas,  les  events  sont  inutiles  et  qu'une  fabrication 
bien  comprise  du  sable  —  un  accessoire  de  la  fabrication  en 
grand  —  donnera  des  resultats  bien  plus  economiques  qu'une 
quantit6  d'innombrables  et  plus  ou  moins  coherents  « trues  », 
«  tours  de  mains  »,  «  habiletes  »,  «  palliatifs  »  employes  pen- 
dant la  fabrication,  lesquels  ne  font  qu'asservir  la  grande 
production  a  l'individualisme.  II  elaborera  un  traite- 
ment  mecanique  et  intelligent,  traitement  dont  il  pourra 
d'ailleurs  trouver  toutes  les  operations  et  toutes  les  phases 
dans  les  procedes  artistiques  de  ses  ancetres,  mais  pour 
lequel,  il  sera  oblige  d'innover  la  conception  industrielle. 

t)  Voir  la  Fonderie  Moderns  de  Juin  IQ23. 


II  s'apercevra  que  des  efforts  dans  ce  sens  ont  ete  ten- 
tes,  par  d'autres  que  lui,  mais  que  ces  efforts  sont  encore 
empreints  de  l'education  recue  par  ces  autres,  aboutissant 
a  un  assemblage  d'outils  tres  jolis,  au  point  de  vue  meca 
nique,  mais  n'ayant  pas  entre  eux  la  liaison  necessaire  a  ui 
traitement  rationnel.  II  comprendra  et  verifiera  par  l'ex- 
perience  qu'avec  le  sable  bien  traite,  il  lui  sera  possible  de 
faire  de  belles  et  bonnes  pieces,  sans  perdre  le  metal  qui  em- 
plit  les  events,  sans  abimer  les  pieces  par  des  parties  rappor- 
t6es,  sans  compliquer  le  moulage.  Cette  maniere  de  faire 
diminuera  son  prix  de  revient  d'une  facon  bien  plus  serieuse 
que  celle  consistant  a  disposer  de  plusieurs  modeles  a  trente- 
six  parties  demontables,  coulees  en  source,  ou  mouiees  avec 
des  astuces  plus  ou  moins  heteroclites. 

L'eieve  en  possession  des  coutumes  des  fondeurs  en  fonte 
et  de  celles  des  fondeurs  en  cuivre,  peut  etre,  si  on  l'y  invite, 
amene  a  faire  de  judicieux  paralieies. 

Dans  les  fonderies  de  cuivre  (comme  d'ailleurs  l'affirment 
tous  les  auteurs  sans  chercher  a  comprendre)  on  serre  tres 
fortement  le  sable  et  on  coule  en  presse.  Dans  les  fonde- 
ries de  fonte  (nous  envisageons  evidemment  la  fabrication 
des  petites  pieces),  la  coulee  en  presse  a  tres  rarement  la 
faveur  du  contremaitre,  et  les  chassis  employes  pour  des 
pieces  de  dimensions  analogues,  sonttoujours  plus  hauts.  Au 
moment  de  la  coulee,  on  charge  avec  des  gueuses. 

L'eieve  pourrait  se  poser  a  la  suite  de  toutes  ces  obser- 
vations les  questions  suivantes  :  Pourquoi  serre-t-on  da- 
vantage  le  sable  dans  la  fonderie  de  cuivre  ?  Est-ce  parce 
que  le  bronze  degage  moins  de  gaz  ?  En  le  verifiant  par 
experiences,  et  en  s'aidant  de  la  chimie,  pour  etablir  quels 
sont  ces  gaz  et  quelle  en  est  la  quantite,  il  verra  que  les  gaz 
a  evacuer,  dans  Tun  et  l'autre  cas,  sont  sensiblement  en 
meme  nombre  et  volume.  Alors...  Le  raisonnement  en  arri- 
vant  la,  il  faut  faire  appel  a  l'observation.  Tiens, 
mais  les  fondeurs  en  cuivre,  font  secher  leurs  moules  a  de 
tr6s  fortes  temperatures,  temperatures  inconnues  en  fonderie 
de  fonte.  Voila  done  la  solution.  Le  potier  qui  fait  les  objets 
en  argile,  les  fait  cuire  et  est  oblige  de  les  enduire  de  vernis, 
apres  la  cuisson,  afin  d'eviter  les  inconvenients  de  la  grande 
porosite  des  pots.  L'argile  cuite  est  done  plus  poreuse  que 
1'argile  seche.  Par  suite,  le  manque  de  permeabilite 
provenant  de  la  serre  trop  energique  des  fondeurs  en  cuivre 
est  compense  par  l'augmentation  de  porosite  due  a  la  cuis- 
son dc  l'argile.  Alors  pourquoi  les  fondeurs  en  cuivre 
serrent-ils  tant  leur  sable  ?       F.n  les  regardant  travail'.er 


2o6  LA  FONDER 

on  voit  que  c'est  simplenient  parce  que,  plus  habitues  a.  faire 
de  la  petite  piece,  ils  disposent  plus  commodement  leur  ate- 
lier pour  ce  genre  de  travail,  particulierement  qu'ils  font  le 
moulage  sur  une  table  placee  a  leur  hauteur,  qu'il  s'en  suit 
l'utilite  d'avoir  des  chassis  le  plus  maniables  possible,  et 
par  suite,  moins  hauts  que  ceux  employes  ailleurs,  qu'ils  ont 
a  tous  ces  avantages  un  inconvenient  auquel  ils  ont  trouve 
remede.  La  coulee  en  presse  diminuant  l'encombrement 
et  a'tout  autre  egard  excellente,  vit  done  naturellement 
chez  eux. 

Le  fondeur  en  fonte,  oblige  de  travailler  souvent  en  fosse, 
se  complait  dans  la  salete  du  metier,  et  travaille  par  terre 
pour  faire  la  petite  pi£ce;  dans  ce  cas,  plus  le  chassis  est 
haut,  mieux  cela  vaut...  On  ne  serre  pas  trop  le  sable  comme 
on  a  l'habitude  de  le  faire  pour  les  grosses  pieces,  —  e'est- 
a-dire  "encore  beancoup  de  trop  —  et  le  materiel  devenant 
encombrant,  on  coule  sur  place. 

II  resulte  evidemment  que  le  serrage  du  sable  par  le  fon- 
deur en  fonte  donnerait  d'excellents  resultats  chez  le  fon- 
deur en  cuivre,  que  la  coulee  en  presse  du  fondeur  en  cuivre 
rendrait  de  serieux  services  chez,  le  fondeur  en  fonte,  et 
qu'en  definitive,  un  homme  de  metier  intelligent,  et  surtout 
un  ingenieur  n'aurait  pas  de  difficulty  a  organiser  un  agen- 
cement  permettant  de  travailler  commodement  et  hygie- 
niquement  sans  etre  trop  ennuye  par.  la  manutention. 

A  rechercher  les  analogies  et  les  differences  de  certaines 
pratiques,  l'eleve  s'interesserait,  car  il  trouverait,  sans  trop 
de  mal,  d 'utiles  reformes. 

Les  noyaux  en  sable  siliceux  se  font  par  exemple  chez 
tous  les  fondeurs  en  fonte,  on  compte  les  rares  fondeurs  qui 
emploient  ces  noyaux  dans  la  fonderie  de  cuivre.  II  y  au- 
rait  quelques  petites  mises  au  point  pour  les  adapter,  mais 
elles  ne  sont'pas  difficultueuses. 

La  coulee  faite  dans  des  chassis  debout  dans  les  fon- 
deries  de  cuivre  presentent  de  serieux  avantages  qui  sont 
loin  d'etre  egales  par  ceux  que  fournissent  les  coulees  des 
fondeurs  en  fonte,  mSme  la  coulee  en  «  grappes.  » 

Il  y  aurait  quantite  d'exemples  du  meme  genre,  nous 
n'aurions  pas  la  pr6tention  en  quelques  pages  de  les  indiquer 
et  de  donner  la  pratique  de  l'enseignement.  Ce  que  nous 
disons  n'est  essentiellement  fait  que  pour  attirer  l'attention 
de  ceux  qui  font  le  metier  d'enseigner,  sur  des  methodes  uti- 
les et  remarquables.  Avec  des  etudes  classees  soigneuse- 
ment,  un  cours  de  technologie  enoncant  et  demontrant, 
comme  des  theorSmes,  certaines  regies  deduites  de  l'expe- 
rience,  de  l'art,  de  la  science,  on  pourrait  faire  faire  aux  eleves 
une  sorte  de  gymnastique  spirituelle  des  plus  avantageuses. 

Des  exercices  appliqu6s  en  vue  de  leur  faire  realiser  des 
augmentations  de  rendement,  grace  a  des  recherches  in- 
telligentes,  les  convaincrait  completement  de  l'avantage 
qu'il  y  a  a  suivre  cette  voie. 

En  possession  de  la  methode  presque  obsedante,  de  la 
recherche  du  rendement  sans  l'abandon  de  la  qualite,  les 
eleves  seraient  de  veritables  ouvriers  d'industrie,  des  hom- 
ines prepar6s  a  revolution,  de  futurs  chefs  empreints  de 
modernisme. 
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II  y  aurait  aussi  a  les  aiguiller  dans  les  recherches  qu 
permettent  d'augmenter  la  qualite  des  pieces  fabriquees, 
grace  a  quelques  «  trues  »  recherches  dans  des  fabrications 
differentes,  compris  et  appliques  d'une  intelligente  manidre. 

Chercher  a  avoir  la  quantite,  la  qualite,  est  ce  vers  quoi 
doit  toujours  tendre  l'esprit  de  l'industriel. 

En  observant  la  coulee  en  coquilles  et  les  inconvenients 
qui  en  resultent,  l'eleve  pourra  concevoir  une  application 
simple  dans  le  cas  particulier  oil  il  a  dans  une  pidce  des  par- 
ties d'epaisseurs  treis  inegales.  En  effet,  dans  ce  cas,  les 
parties  minces  se  refroidissent  plus  vite  que  les  parties  for- 
tes, empruntent  a  ces  dernieres  du  metal  et  provoquent  des 
soufflures  et  tirures.  Pour  eviter  cet  inconvenient,  l'eleve 
en  recherchera  la  cause  et  essayera  de  detruire  cette  cause. 

L'observation  de  moulage  en  coquilles  lui  donnera  irtime- 
diatement  l'idee  du  metal  a  mettre  en  contact  dans  le  moule 
avec  les  parties  fortes  de  sa  piece  a  fabriquer,  autrement  dit 
du  refroidisseur. 

Pour  une  poulie  a  bras  en  fer,  par  exemple,  s'apercevant 
des  difficultes  de  reussite  a  cause  des  differences  de  refroi- 
dissement  du  moyeu  et  de  la  jante,  il  pourra  avoir,  par  la 
reflexion,  l'idee  de  couler  separement  la  jante  et  le  moyeu, 
il  se  liberera  ainsi  des  soucis  du  decochage  (rapide  pour  cer- 
taines parties)  ;  operations  s'effectuant  au  moment  de  la 
coulee,  deja  suffisamment  absorbante  pour  l'attention. 

On  devrait  dans  cette  partie  du  programme  d'enseigne- 
ment,  egalement  donner  des  notions  sur  l'etablissement  du 
prix  de  revient  d'une  piece  quelconque.  II  est  desastreux 
que  l'ingenieur  sortant  de  l'ecole  n'ait  meme  pas  une  idee 
du  prix  aux  cent  kilos,  des  fontes  brutes  ou  moulees,  du  sa- 
laire  des  ouvriers  mouleurs  ordinaires  ou  specialises,  de  la 
maniere  dont  il  faut  prendre  un  travail  pour  le  faire  executer 
avec  le  salaire  aux  pieces. 

De  nos  jours,  on  est  dans  les  usines  constammertt  absorbe 
par  la  recherche  du  moindre  prix  de  revient.  II  ne  faut 
pas  faire  de  la  camelotte  que  Ton  vend  trds  cher,  mais  re- 
chercher a  faire  de  la  bonne  piece  qui  ne  coute  pas  cher, 
C'est  evidemment  le  moindre  des  soucis  dans  les  ecoles,  il 
serait  pourtant  utile  d'enseigner  des  methodes  rationnelles 
permettant  la  diminution  des  prix  de  revient.  Pour  cela 
il  ne  suffit  pas  d'organiser  des  sortes  de  courses  a  la  rapa- 
dite,  en  faisant  executer  les  memes  pieces  par  une  dizaine 
d 'eleves  ensemble,  il  faut,  par  exemple,  leur  faire  remarquer 
que  Ton  casse  encore  beaucoup  de  gueuses  a  la  main,  et  leur 
demander  de  raisonner  cette  pratique. 

Immediatement,  les  eleves  imagineront  une  colossale 
machine,  genre  germanique  a  grand  debit.  II  sera  sage  alors 
de  leur  faire  remarquer  :  que  Ton  coule  deux  fois  par  semaine 
et  que,  par  suite,  deux  fois  par  semaine  seulement,  on  a 
besoin  de  gueuses  cassees;  leur  faire  comprendre  qu'une 
enorme  machine,  munie  de  tous  les  perfectionnements  mo- 
dernes  concernant  l'hydraulique,  l'electricite  et  la  thermo- 
dynamique  n'aura  l'avantage  que  de  couter  tres  cher  d'achat 
et  de  travailler  peu  souvent.  On  moderera  ainsi  les  grandes 
fidvres  qui  terrassent  si  souvent,  meme  en  dehors  de  l'ecole, 
les  jeunes  ingenieurs,  et  on  acclimatera  l'616ve  aux  v£rita- 
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bles  methodes  modemes  qui,  en  pared  cas  consiste  a  prendre 
un  casse-gueuses  tr&s  simple,  occupant  un  homme  pendant 
quelques  heures  dans  la  semaine.  Le  temps  est  de  l'argent, 
il  faut  savoir  employer  son  temps,  preparer  a  bon  marche, 
avec  une  sage  Constance,  les  matieres  necessaires  aux  fu- 
sions alternatives. 

On  pourrait  dans  le  meme  ordre  d'idees,  faire  remarquer 
a  l'eleve  que  la  fonderie  possede  un  enorrae  pont-roulant, 
travaillant  a  sa  charge  maxima  une  fois  sur  deux  ou  trois 
cents.  En  cherchant  une  economie  intelligente,  on  arrive- 
rait  a  concevoir  l'emploi  de  deux  ponts  roulants  s'accou- 
plant  dans  le  cas  d'une  manoeuvre  importante,  executant 
simultanement  les  manoeuvres  moyennes,  et  a  prevoir  egale- 
ment  l'emploi  de  petites  grues  velocipedes,  immobilisant 
moins  de  frais  generaux. 

II  faut  faire  bien  attention  a  ne  pas  enseigner  la  sotte 
economie  qui  consiste  a  tout  faire  a  la  main  parce  que  l'achat 
d'une  machine  est  tout  d'un  coup  un  gros  morceau. 

En  resume,  cette  partie  de  l'enseignement  comprendrait  : 

a)  Instruction  sur  l'utilisation  industrielle  de  1'art. 

b)  Recherche  de  l'augmentation  de  rendement. 

c)  Recherche  de  l'augmentation  qualitative  par  des  pro- 
cedes  industriels. 

d)  Etude  du  prix  de  revient,  recherche  de  la  diminution 
de  ce  prix  de  revient. 

ENSEIGNEMENT  DE  TROISIEME  ANNEE 

FORMATION  DE  L'lNGENIEUR  PROPREMENT  DIT 

Applique  a  chaque  corps  de  metiers,  cet  enseignement 
est  nul  dans  les  ccoles,  il  n'existe  que  d'une  facon  tr6s 
generale  et  tres  peu  precise. 

Former  un  ingenieur  dans  un  metier  est  du  ressort  du 
professeur  technique.  Dans  un  cours  de  technologie,  on 
fait  actuellement  la  description  de  toutes  les  machines,  on 
en  apprend  moins  l'emploi,  et  on  reste  absolument  muet  sur 
la  direction  de  la  machine  et  la  direction  de  1'ouvrier  qui 
doit  s'en  servir. 

Pourquoi  les  eldves  ne  fefaient-ils  pas  des  etudes  d'agen- 
cement  de  1'outillage  existant,  des  recherches  de  modifica- 
tions de  cet  outillage  ?  Pourquoi  n'essaieraient-ils  pas 
d'apprendre  a  reunir  d'une  facon  coherente  diverses  machi- 
nes en  vue  d'une  fabrication  ou  d'un  traitement  special  ? 

Le  cours  de  technologie  laisse  fort  a  desirer  sur  les 
diverses  manieres  a  employer  pour  organiser  et  installer 
un  atelier. 

Lorsque  l'ingeriieur  est  livre  a  lui-meme  pour  executer  un 
pareil  travail,  ou  bien,  il  trouve  la  tache  trds  ardue  et  oublie 
des  choses  essentielles,  ou  il  la  trouve  tr6s  simple  et  execute 
suivant  sa  propre  initiative,  ne  profitant  pas  de  l'experience 
acquise  par  ceux  qui  l'ont  precede. 

Puis  connaisscz-vous  un  cours  traitant  de  l'esprit  de  la 
corporation,  des  habitudes  et  de  l'historique  du  metier,  du 
caractere  special  des  ouvriers  attaches  a  la  branche  de  l'iri- 
dustrie  ?  Lorsque  l'eleve  se  trouve  en  contact  avec 
la  reality  darts  l'usifie,  il  s'apercoit  qu'il  ne  connait  rien> 
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tout  est  confie  a  sa  propre  initiative,  tellement  meme  que, 
souvent  depass6,  il  subit  l'influence  de  ceux  qu'il  doit  com- 
mander. C'est  une  partie  absolument  d61aiss6e  que  celle 
consistant  dans  l'enseignement  rationnel  de  la  psychologie 
professionnelle,  et  pourtant,  n'est-ce  pas  la  science  dans 
laquelle  l'ingenieur  devrait  avoir  le  plus  de  maitrise  ? 

Nous  avons  connu  bien  des  gens  qui  se  trouverent  tres 
etonnds,  dans  le  debut  de  leur  carriere,  de  1'empirisme,  de  la 
routine  et  de  l'insuffisance  du  metier,  et  qui  essayerent  de 
reformer  energiquement.  N'ayant  appris  aucun  moyen 
propre  permettant  d'agir  sur  le  caractere  de  la  profession, 
ils  s'enliserent  dans  leurs  reformes  et  deformerent  au  lieu 
de  reformer.  . 

Leurs  idees  etaient  excellentes  mais  leurs  methodes  mau- 
vaises.  II  faut  connaitre  la  psychologie  particuliere  du  metier, 
aussi  bien  celle  des  ouvriers  que  celle  des  patrons,  pour  agir 
utilement  dans  la  voie  de  revolution. 

Pourquoi  aussi,  aprds  avoir  donne  une  solide  instruction 
generale  du  metier,  ne  ferait-on  pas  sentir  l'avantage  de  la 
specialisation  ?  A  la  fin  de  ses  programmes,  chaque 
eleve  pourrait  par  exemple  limiter  son  champ  d'actioh  a 
une  fabrication  nouvelle  et  bien  comprise  et,  grace  a  son 
education  etendue,  serait  capable  d'utilement  agir  en  con- 
centrant  ses  efforts  sur  un  but  bien  determine,  volontaire- 
ment  choisi,  qui  constituerait  une  sorte  de  petite  propriete 
persohnelle  et  agreable. 

II  comprendrait  qu'en  deployant  toute  son  intelligence 
dans  une  branche  aimee,  on  peut  s'assurer  la  maitrise  d'un 
marche  s'aggrandissant  automatiquement.  Il  suffirait 
d'enseigner,  toujours  par  des  exemples  et  exercices  pratiques, 
les  methodes  propres  a  assurer  la  maitrise  d'une  speciality 
et  laisser  l'elcrve  se  debattre  quelque  temps  dans  l'atelier 
avec  une  fabrication  imaginee  par  lui-meme. 

C'est  precisement  la  que  le  professeur  se  revelerait  a 
l'eleve  en  lui  montrant  pratiquement  tout  ce  que  Ton  peut 
retirer  d'une  simple  adaptation  de  la  science  a,  un  cas  par- 
ticulier. 

Alors,  comprenant  les  avantages  de  la  specialisation,  et 
proprietaire  d'une  instruction  assez  fetendue,  il  n'y  aura  plus 
qu'a  guider  le  jeune  ingenieur  dans  le  chemin  de  1 'initiative. 

Point  n'est  besoin  d'etre  particulierement  doue  pour  faire 
de  grandioses  decouvertes ;  la  simple  adaptation  a  sa  fabri- 
cation, d'un  precede  observe  dans  une  autre  branche  de 
1'industrie,  peut  engendrer  les  consequences  analogues  a 
celles  resultant  de  ce  qu'on  appelle  «  une  grande  deconverte  ». 

II  y  aurait  enenre  a  apprendre  a  l'eleve  ingenieur  la  facon 
de  juger  et  d'acheter  une  machine.  Combien  se  laissent 
«  rouler  »  par  leur  incompetence  ou  leUr  insouciance  en  ce 
sujet.  (C'est  d'ailleiirs  une  des  raisons  pour  lesquelles  le 
materiel  allemand  est  actuellement  ties  prise  parce  que  bien 
presente.) 

Ne  concoit-on  pas  enfin,  de  faciles  reformes  dans  les  me- 
tiers si,  comme  il  est  dit  vulgairement  «  on  s'entendait  »  ? 
Oui,  il  y  a  un  terrain  vaste  a  glaner  par  les  ingenieurs  dans 
la  recherche  des  reformes  utiles  a  la  liaison  des  differents 
metiers. 
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Tout  le  monde  sait  que,  si  au  bureau  de  dessin,  on  avait 
des  fondeurs,  on  economiserait  sur  une  machine  de  nom- 
breuses  heures  de  main-d'ceuvre  onereuse,  que  si  le  chef 
d'atelier  d'usinage  s'entendait  bien  avec  le  fondeur,  on 
aurait  de  la  matiere  saine  a.  usiner  et  juste  le  necessaire  de 
matidre,  que  si  le  chef  modeleur  travaillait  avec  le  chef 
fondeur,  on  ne  raperait  pas  a  la  fonderie  la  contre- 
depouille  des  boites  a  noyaux,  et  bien  d'autres  choses  tres 
importantes. 

L'eleve  n'ayant  pas  du  tout  l'attention  attiree  sur  ces 
remarques  ne  cherchera  pas  a  s'etendre  un  peu  dans  les 
branches  solidaires  de  son  industrie.  II  y  a  pourtant  la 
une  source  d'economies  des  plus  faciles  et  des  plus  impor- 
tantes a  realiser. 

En  resume,  le  programme  d'enseignement  de  troisieme 
annee  pourrait  comporter  les  chapitres  suivants  : 

a)  Etude  de  la  direction  des  machines,  et  de  la  direction 
et  formation  des  ouvriers  affecte's  a  ces  machines.  (Aug- 
mentation de  rendement,  amortissement,  montages  spe- 
ciaux,  etc.) 

b)  Etude  de  l'organisation,  de  l'agencement  et  des  mo- 
difications de  l'outillage  en  vue  de  fabrication  de  diffe- 
rentes  importances. 

c )  Etude  des  moyens  propres  a  augmenter  sa  documenta- 
tion dans  1'industrie,  et  de  ceux  permettant  de  facilement  et 
utilement  se  faire  seconder  dans  l'organisation,  l'installa- 
tion  et  l'administration  d'un  atelier. 

d)  Cours  de  psychologie  professionnelle  (ouvriers,  pa- 
trons, chefs  d 'ateliers,  moeurs,  habitudes,  necessites,  conse- 
quences). 

e)  Etude  des  moyens  a  employer  pour  juger  et  acheter  un 
outil  ou  une  machine. 

f)  Directions  sur  la  specialisation. 

g)  Adaptation  des  procedes  scientifiques  a  la  specialisa- 
tion. 

h)  Recherches  des  m6thodes  utiles  au  metier,  utilisees 
par  des  m6tiers  similaires. 

i)  Etude  complete  des  moyens  propres  a  developper 
economiquement  son  industrie  dans  ses  relations  avec  les 
autres  industries. 

II  est  tres  difficile  de  preciser  avec  quel  esprit  on 
doit  enseigner,  particulierement  pour  l'enseignement 
technique. 

Insensiblement  on  evolue  vers  des  methodes  unissant  la 
theorie  et  la  pratique,  cependant  on  oublie  encore  dans  bien 
des  cas  que  la  theorie  et  la  pratique  ne  sont  pas  deux  terres 
cloignees  a  reunir  par  un  pont  permettant  d'aller  faire  un 
petit  voyage,  tantdt  dans  l'une,  tant&t  dans  l'autre,  mais 
bien  une  seule  et  meme  terre  possedant  un  reseau  de  voies 
de  communication  analogue  a  celui  des  vaisseaux  de  la  cir- 
culation du  sang  dans  le  corps  humain,  c'est-a-dire  forcant 
a  des  voyages  complets  dans  tous  les  recoins  du  pays,  par 
des  canalisations  d'aller  et  de  retour. 

L'etre  intelligent,  dans  son  travail,  suit  la  marche  sui- 
vante  :  d'abord  vient  1'idee,  done  theorie,  ensuite  l'execu- 
fcion;  done  pratique;  apr^s,  observation  de  ce  qui  est  mal 


fait  et  recherches  des  moyens  propres  a  eviter  des  imper- 
fections, done  theorie,  mise  a  execution  de  ces  moyens,  d'oii 
pratique,  ensuite  observations  et  recherches  des  moyens 
propres  a  eviter  de  nouvelles  imperfections  provenant  de 
l'application  des  moyens  precedents,  d'ou  theorie  ;  applica- 
tion de  ces  moyens,  d'ou  pratique  et  ainsi  de  suite  a  l'infini, 
car  rien  n'etant  parfait,  il  faut  tou jours  remedier  a  des  im- 
perfections. 

On  se  rend  compte  a  la  suite  de  cette  remarque  de  l'inti- 
mite  dans  laquelle  vivent  la  theorie  et  la  pratique,  et  du  saint 
respect  que  Ton  doit  avoir  pour  cette  intimite. 

Lorsque  Ton  etudie  de  pres  la  maniere  d'enseigner,  on 
est  etonne  de  voir  avec  quelle  timidite  les  gens  occupant  la 
notoriete  en  cette  fonction  affirment  les  principes  directeurs 
de  leur  tache. 

On  peut  remarquer  que,  dans  les  ecoles  plusieurs  fois 
techniques,  on  s'enlise  dans  des  etudes  trds  generales  et 
tres  transcendantes,  et  que  des  hommes  possesseurs  d'une 
culture  spirituelle  tres  elevee  ne  savent  pas  profiter  de 
leur  science  lorsqu'ils  se  trouvent  en  contact  avec  la 
realit6. 

C'est  qu'il  ne  suffit  pas  de  posseder  la  science,  encore 
faut-il  savoir  s'en  servir,  il  y  a  la  une  seconde  science  qui 
demande  autant  d'attention  et  d 'intelligence  que  la  premiere 
et  doit  etre  soigneusement  enseignee. 

On  entend  couramment  dire  que  les  theoriciens  ne  sont 
pas  pratriciens  et  on  eprouve  le  besoin  de  former  concurren- 
ment  aux  premiers,  les  seconds.  On  va  meme  pour  former 
ces  praticiens  jusqu'a  employer  des  solutions  simples.  On 
construit  des  ateliers,  on  entasse  des  machines,  on  met  entre 
les  mains  des  eleves  de  la  matiere  et  des  outils  et  on  leur  dit  : 
«  Maintenant,  debrouillez-vous.  »  Nous  ne  disconvenons 
pas  de  ce  que  l'instruction  par  l'exemple  est  bonne,  mais 
nous  sommes  enclins  a  remarquer  que  si  elle  a  le  pouvoir  de 
ne  pas  etre  trop  fatigante  pour  le  professeur,  elle  n'a  pas 
l'avantage  de  la  rapidite.  Avec  cette  methode,  on  forme 
des  praticiens  se  rapprochant  servilement,  dans  l'esprit  des 
ouvriers,  alors  qu'ils  paraissent  en  differencier  par  les 
moyens  evidemment  un  peu  plus  scientifiques  dont  ils  dis- 
posent. 

Pour  realiser  un  veritable  enseignement,  il  faut  faire 
1' education  de  l'esprit  parallelement  a  l'education  manuelle. 

Tout  ce  que  nous  avons  dit  ne  Test  pas  en  vue  d'etablir 
un  memorandum  de  critique  sur  l'enseignement  actuel,  ni 
en  vue  d'elaborer  un  programme- type  affecte  a  telle  ou  telle 
ecole  ;  nous  avons  simplement  voulu  montrer  qu'il  est  abso- 
lument  necessaire  d'etablir  en  fonderie  un  veritable  ensei- 
gnement professionnel,  c'est-a-dire  un  enseignement  qui, 
tout  en  donnant  une  solide  education  gen6rale  et  apprenant 
quantite  de  tours  de  mains,  fasse  serieusement  l'enseigne- 
ment de  la  profession,  afin  de  faire  de  l'eleve  sortant,  non 
pas  un  jeune  apprenti  dans  1'industrie,  mais  un  batailleur 
suffisamment  fort  et  sur  de  lui-meme  pour  entrer  dans 
l'arene. 

L.  et  R.  BONNAUD, 
Inge'nieurs  des  Arts  et  Metiers. 
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La  Fonderie  de  Bronze 

Conference  de  M.  Derdinger, 

Vice-President  de  la  Chambre  Syndicate  des  Fondeurs  en  bronze. 


Discours  de  M.  Ramas,  President. 
Messieurs, 

En  fhaugurant  aujourd'hui  la  Salle  de  conference  de 
l'Ecole  Nationale  d'Arts  et  Metiers  de  Paris,  permettez-moi, 
au  nom  de  tous  les  membres  de  l'Association  Technique  de 
Fonderie  de  remercier  M.  Labbe,  Directeur  de  l'Enseigne- 
ment  Technique  qui  l'a  mise  si  aimablement  a  notre  dispo- 
sition. 

Dans  l'entretien  qu'il  a  bien  voulu  nous  accord er,  nous 
avons  parfaitement  compris  quel  bien  pouvait  rejaillir  sur 
notre  Association  et  sur  nos  etudes  de  nos  rapports  avec 
1'Enseignement  Technique.  Nous  le  remercions  d'avoir  bien 
voulu  nous  honorer  de  sa  presence. 

Je  fais  appel  de  plus  en  plus  a  la  collaboration  de  tous  les 
membres  de  l'A.  T.  F.  car  nous  sommes  surs  de  trouver 
aupres  des  pouvoirs  publics  tout  le  concours  desirable  pour 
mener  a  bien  la  tache  que  nous  nous  imposons  dans  l'interet 
de  notre  pays,  done  dans  notre  interet  a  tous. 

Je  joins  a  ces  remerciements  ceux  que  j'adresse  a 
M.  Corre,  Directeur  de  l'Ecole  Nationale  d'Arts  et  Metiers 
de  Paris,  qui  nous  a  recu  a  deux  reprises  avec  une  si  grande 
amabilite  et  avec  qui  nous  sommes  certains  de  pouvoir 
collaborer  d'une  maniere  aussi  agreable  qu'efficace. 

Je  remercie  M.  le  General  Payeur,  Inspecteur-general 
des  fabrications  de  guerre,  d'avoir  bien  voulu  nous  deleguer 
M.  le  Commandant  Communal.  Je  presente  egalement  mes 
remerciements  a  M.  Ledroit,  de  lTnspection  Technique  de 
l'Aeronautique. 

Permettez-moi  de  vous  presenter  notre  conferencier  M 
Derdinger,  mais  cette  presentation  ne  sera  que  de  pure  for- 
me, car  je  pense  que,  tous  ici,  et  principalement  les  fondeurs 
en  bronze,  vous  etes  au  courant  de  ses  travaux. 

Fils  de  fondeurs,  faisant  partie  d'une  veritable  corpora- 
tion de  families  de  fondeurs,  M.  Derdinger  a  commence 
lui-meme  a  travailler  comme  ouvrier;  depuis  l'age  de  12  ans 
il  n'a  pas  quitte  la  fonderie.  II  est  arrive  ainsi  a  organiser 
une  nouvelle  usine  et  a  demontrer  l'importance  qu'il  attache 
a  rinstallation  rationnelle  des  fonderies. 


Jusqu'a  ce  jour  nos  conferenciers  s'etaient  plus  particu- 
lierement  attaches  aux  fonderies  de  fonte,  et  nous  avons  tenu 
a  marquer,  par  la  causerie  de  ce  soir  que  tous  les  fondeurs  de 
metaux  divers  auront  notre  meme  attention  suivant  l'impor- 
tance des  sujets  qu'ils  voudront  bien  mettre  en  evidence. 

Aussi  nous  faisons  appel  a  toutes  les  corporations  de  fon- 
deurs reunies  d'ailleurs  dans  le  Syndicat  General  des  Fon- 
deurs de  France.  J'ajouterai  que  si  bientot  le  chiffre  de  1.000 
adherents  doit  etre  atteint  dans  celle-ci,  il  n'y  a  pas  de  doute 
que  l'Association  Technique  liee  au  cceur  du  Syndicat 
General  des  Fondeurs  n'arrive  a  obtenir  que  chacun  de  ses 
membres  ne  nous  apporte  son  concours. 

Je  dois  signaler  que  nous  venons  d'admettre  dans  nos  sta- 
tu ts  la  presence  de  membres  donateurs,  ce  qui  a  deja  permis 
a  des  maisons  et  administrations  importantes  de  nous  mani- 
fester  leur  sympathie. 

J'espere  que  bientot  il  ne  sera  qu'incidemment  question 
de  ces  appels  necessaires  pour  constituer  notre  vie  reguliere 
et  que  nous  n'aurons  plus  a  nous  occuper  alors  que  des  tra- 
vaux proprement  dits  si  passionnants  et  si  abondants  de 
l'Art  de  la  Fonderie. 

Je  dois  vous  annoncer  que  M.  Ronceray  est  parti  avant- 
hier  en  Angleterre  pour  faire  quelques  communications  rela- 
tives a  l'Association  Technique  de  Fonderie  et,  en  particu- 
lier,  sur  les  essais  pour  la  resistance  des  materiaux.  Nous 
recevons  a  l'instant  meme  un  tele-gramme  de  l'Association 
Technique  de  Fonderie  anglaise,  qui  nous  dit  :  «  Congres  de 
Fonderie  de  Londres  :  Apres  avoir  entendu  la  lecture  du 
memoire  de  M.  Ronceray,  vous  envoie  son  salut  fraternel  a 
1 'occasion  de  la  premiere  conference  a  l'Ecole  Nationale  des 
Arts  et  Metiers.  »  (Applaudissements.) 

Messieurs,  je  donne  la  parole  a  M.  Derdinger  : 

Messieurs, 

M.  Ramas,  notre  sympathique  et  devoue  President,  ainsi 
que  nos  Collegues  de  l'Association  Technique  de  Fonderie, 
en  me  demandant  de  vous  donner  ce  soir  une  conference  sur 
la  Fonderie  de  cuivre  et  bronze,  m'ont  mis  dans  un  grand 
embarras. 
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Vous  etes  tous,  Messieurs,  des  techniciens  avertis  exercant 
votre  profession  depuis  de  longues  annees.  Alors  !  que  vous 
dire,  que  vous  ne  connaissiez  deja  ? 

Apres  la  remarquable  conference  de  notre  collegue, 
M.  Thomas  sur  les  «  Tendances  modernes  presidant  a  l'lns- 
tallation  des  fonderies  »,  apres  l'article  si  interessant  public 
dans  la  Fonderie  Moderne  sur  le  meme  sujet,  prologue  d'une 
serie  que  le  regrette  M .  Garry  se  disposait  a  piiblier  quand 
la  mort  est  venue  le  surprendre,  cet  article  et  conference 
m'ont  laisse  supposer  qu'une  causerie  sur  I'  «  installation, 
I'oiitillage  et  V organisation  d'une  Fonderie  de  cuivre  et  bronze  » 
pourrait,  peut-etre,  vous  interresser,  puisque  ces  questions 
semblent  etre  a  l'ordre  du  jour  dans  la  fonderie  de  fonte. 

Or  si,  a  premiere  vue,  les  Fondeurs  de  fonte  et  de  bronze 
ont  de  nombreux  liens  de  parente,  leurs  installations,  leur 
organisation,  leur  outillage  meme  different  totalement  dans 
bien  des  cas. 

J'ai  done  pense  que  pour  cette  premiere  conference  sur  le 
bronze,  il  fallait  commencer  par  le  commencement,  e'est-a- 
dire  l'installation  de  la  fonderie. 

Ce  n'est  pas  sans  raison  que  M.  Thomas  citait  cette 
gravure  de  la  boutique  de  fonderie  de  1765,  dont  l'installa- 
tion n'avait  rien  a  envier,  et  ressemblait  encore  a  tant  de 
petites  fonderies  contemporaines. 

Peu  d 'industries  ont  si  peu  evolue  que  la  notre. 

Cela  tient  a  ce  qu'elle  n'a  jamais  joui  d'une  consideration 
exceptionnelle.  Ce  n'est  pas  sans  raison  qu'on  l'a  appelee  « le 
parent  pauvre  de  la  Metallurgie  »  ;  le  fondeur  en  bronze  est 


encore  plus  pauvre  que  son  cousin  le  fondeur  de  fer  :  qiiand 

celui-ci  a  en  commande  une  machine  ou  un  bati  de  plusieurs 
centaines  de  kiloa,  le  fondeur  en  bronze  a  pour  tout  potage 
une  paire  ou  deux  de  coussinets  pesant  dans  les  dix  kilos. 
C'est  une  industrie  difficile,  penible,  dont  les  moyens  d'ac- 
tion  ont  toujours  ete  tres  limites  parce  que  les  besoins  des 
autres  industries,  pour  s 'appro visionner  chez  elle,  ont  tou- 
jours ete  tres  insuffisants. 

Les  grosses  fonderies  de  bronze,  de  l'importance  de  cer* 
taines  fonderies  de  fonte,  n'existent  pas,  elles  ne  peuvent  pas 
exister,  car  elles  ne  trouveraient  pas  les  commandes  suffi- 
santes  pour  subsister,  le  prix  eleve  de  la  matiere  premiere 
metal  etant  l'obstacle  principal. 

N'ayant  pas  de  gros  besoins  de  production,  la  fonderie  de 
bronze  est  restee  stationnaire  pendant  des  siecles. 

Mais  si  l'on  ne  peut  esperer  une  extension  plus  grande  des 
etablissements  actuels  s'ensuit-il  qu'il  ne  faille  pas  porter 
tout  son  effort  sur  l'amelioration  de  leurs  installations,  de 
leur  outillage,  les  moderniser,  en  un  mot,  et  les  rendre  aptes 
a  fournir  au  moment  voulu  une  production  plus  grande,  et 
dans  tous  les  cas  abaisser  d'une  maniere  appreciable  les  prix 
de  revient  ? 

Si  vous  le  permettez  nous  allons  visiter  ensemble  une  fon- 
derie de  moyenne  importance  qui  pourra,  selort  la  difficulty 
des  temps  (et  c'est  le  plus  souvent)  produire  8  a  io  tonnes 
par  mois,  mais  aussi  25  a  30  si  cela  est  necessaire,  sans  pour 
cela  faire  des  tours  de  force  dont  la  rrtain-d'eeuvre,  et  surtout 
le  materiel,  feraient  tous  les  frais. 


Organisation  et  installation  d'une  Fonderie  de  bronze  moderne 


Le  principe  qui  a  preside  a  cette  installation  est  le  cycle 
complet  que  main-d'eeuvre,  materiel  et  matieres  premieres 
doivent  accomplir  pour  assurer  les  differents  stades  de  fabri- 
cation ayant  pour  but  la  transformation  des  marchandises 
et  matieres  premieres  de  toutes  sortes  en  fontes  de  moulage 
cuivre  ou  bronze  destinees  a  etre  livrees  brut  de  fonte  chez 
le  client. 

Toutes  les  manoeuvres,  tous  les  pas,  tous  les  transports 
de  marchandises  doivent  etre  diriges  dans  un  sens  unique, 
sans  que  des  manoeuvres  en  sens  oppose  viennent  les  contra- 
rier  et  les  retarder. 

M.  Derdinger  sur  le  plan  general  d'une  fonderie  moderne 
de  bronze  donne  ensuite  la  position  de  tout  le  materiel 
suivant  : 

au  reZ-de-chaussee 

Emplacement  des  mou leurs  : 

1  Caisses  k  sable  ; 

2  Emplacement  pour  moulcr  par  terrc; 
Emplacement  pour  machines  a  mouler; 

3  Pare  a  chassis  ; 

4  Broyeurs  a  cuve  tournante  ; 


5  Bacs  a  sables  divers  ; 

6  Sable  de  caisse  (pour  le  corps  des  moules)  ; 

7  Pile  (lieu  de  livraison  des  moules  finis)  ; 

8  Etuve  ; 

9  Etuve  a  noyaux  et  (10)  caisses  des  noyauteurs  ; 
11  Remmoulage  (garnisseurs),  (12)  presses  a  couler  ; 

13  Trois  fours  basculants  et  la  hotte  de  degagement  des 
gaz,  vapeurs  et  fumees  ; 

14  Fours  mobiles  cylindriques; 

15  Charbonnier  ; 
Demoulage  ; 

16  et  16  bis.  Cassage  des  moules  coules,  sur  les  fosses  ou 
silos  a  sable  ; 

17  Elevateur  de  sable  du  sous-sol  au  rez-de-chaussee  ; 
Atelier   d'ebarbage   avec  ses   tourets    (18)   et  scie  a 

ruban  (19)  ; 

20  Tonneau  a  dessabler  au  jet  de  sable  ; 
a  1  Tonneau  a  tasser  ; 

22  Magasin  des  vieilx  metaux  et  m6taux  neufs  ,* 

23  Magasin  des  fontes  a  livrer  ; 

24  W.-C.  pour  homines  et  femmesS/  lavabo  ; 

25  Vestiaire. 
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Vou9  reniafquerez  que  le  ves- 
tiaire  e3t  a  proximite  du  bureau 
du  contremaitre,  de.  facort  a  pou- 
voir  exercer  dans  la  journee,  une 
certaine  surveillance. 

26  Bureau  du  contremaitre  ; 

27  Moteur; 

28  Transmission  actionnant  tout 
l'outillage  mecanique; 

Atelier  d'entretien  de  1'Usine  sur 
la  galerie  comprenant,  notamment : 
tours,  forge,  enclume,  meule,  per- 
ceuse,  machine  a  affuter  et  avoyer 
automatiquement  les  lames  de  scie 
a  ruban,  etc. 

AU  SOUS-SOL 

16  et  16  bis  Fosses  a  sable  de 
caisse  ; 

17  Elevateur  ; 

29  Fosse  a  sable  neuf  ; 

30  Pare  a  bois  ; 

31  Pare  a  chassis  d'un  usage  peu 
courant  ; 

32  Ventilateurs  :  un  a  bras,  un 
autre  mecanique  ; 

33  Bluterie  ; 

34  Broyeurs  a  boulets. 

Vous  remarquerez  que  Ton  atta- 
che beaucoup  d'importance  dans 
cette  installation  a  la  recuperation 
des  metaux.  C'est  une  chose  tres 
importante  en  fonder ie ;  dans  la 
fonte  de  fer  l'importance  n'est 
peut-etre  pas  la  meme,  mais  etant 
donne  le  prix  du  metal  en  fonderie 
de  bronze,  nous  sommes  obliges 
d 'avoir  toute  une  installation  pour 
cette  recuperation. 

35  Cendrier  d'etuve ; 

36  Machine  a  sable  de  secours. 
L'installation  donne  sur  une  rue  ; 

le  sous-sol  est  commande  par  trois 
soupiraux.  Le  plus  haut  (37)  a 
pour  but  d'aerer  les  silos  pour 
le  refroidissement  du  sable.  Les 
autres  (38)  sont  destines  a  fece- 
voir  le  bois.  Tout  le  sous-sol  et 
le  sol  sont  dalles  en  ciment.  Une 
partie  seule  est  pavee  (40),  c'est 
celle-ci  ou  Ton  jette  les  traverses 
de  chemin  de  fef.  Le  troisieme 
soupirail  (39)  commande  un  silo 
pour  rccevoir  le  9able  rieuf  de 
carrier  e. 
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Plan  du  sous-sol. 


EXPLICATION  DE  L'EMPLOI  RATIONNEL  DE  CETTE 
INSTALLATION 

Le  travail  du  mouleur 

Ses  chassis  —  son  sable  a  modeles  ou  a  noyaux  —  mise  a 
la  pile  des  moules  termines. 

L'etuvier  prend  le  moule  a  la  pile,  l'emporte  et  le  place 
dans  l'etuve. 

Le  moule  seche  est  sorti  de  l'etuve  et  porte  au  garnisseur 
(remmouleur). 

Nettoyage,  garnissage  et  mise  en  presses  des  moules. 
Coulee  des  moules  par  le  fondeur. 

Demoulage,  puis  cassage  des  moules  et  arrosage  du  sable 
sur  la  fosse  i  ou  2. 

Mise  sur  pare  des  chassis  vides. 

Le  metal 

Sa  reception  au  magasin  a  vieux  metaux. 

Sa  remise  au  fondeur  par  boites  pesees  et  alliages  prepares 
d'avance,  transporter  par  diables  ou  chariots. 

Enfournage  aux  creusets  ;  coulee  dans  les  moules  ;  demou- 
lage, detachage  et  transport  a  l'atelier  d'ebarbage  par  cha- 
riots. 

Transport  par  chariots  des  pieces  ebarbees  au  magasin  de 
livraison. 

Transport  par  chariots  des  jets  de  coulee  au  magasin  des 
vieux  m6taux.  , 


Si  Ton  suit  sur  le  plan  le  parcours  accompli  par  le 
sable,  les  chassis  ou  le  metal,  on  se  rendra  compte  que 
toutes  les  manoeuvres  sont  executees  dans  le  meme  sens 
et  decrivent  un  cycle  complet. 

EXAMEN  DE  L'OUTILLAGE  FIXE  ET  MOBILE 
D'UNE  FONDERIE  DE  BRONZE 

le  sol 

Le  sol  d'un  atelier  de  fonderie,  et  meme  le  sous-sol, 
doivent  etre  enduits  d'un  revetement  de  ciment,  le 
nettoyage  et  la  recuperation  des  plus  petites  parcelles  de 
cuivre  (ce  qui  est  important  comme  nous  le  verrons  plus 
loin)  en  sont  rendus  plus  faciles. 

La  fonderie  proprement  dite  pourra  etre  pavee  ou 
dallee  avec  des  briques  sur  champ,  a  cause  des  eclate- 
ments  qui  se  produisent  quand  le  metal  en  fusion  tombe 
sui  le  ciment,  par  suite  de  la  fuite  d'un  moule  ou  de 
tout  autre  accident. 

LES  CAISSES 

Les  caisses  a  sable  des  mouleurs  mesurent  1  m.  40  de 
long  sur  o  m.  75  de  large  et  o  m.  80  de  haut.  Dans  bien 
des  cas  le  fond  de  ces  caisses  est  a  o  m.  25  du  sol  ;  cet 
espace  est  mis  a  profit  par  les  ouvriers  qui  y  emmagasi- 
nent  bouteilles,  vieilles  chaussures,  toutes  sortes  de 
vieilleries  qui  ne  facilitent  nullement  un  bon  nettoyage 
de  l'atelier. 

Ces  inconvenients  peuvent  etre  evites  en  supprimant  le 
fond  de  ces  caisses  et  en  laissant  seulement  sur  le  devant  et 
sur  toute  la  longueur  un  petit  decrochement  pour  la  pointe 
des  pieds  du  mouleur. 

On  augmente  ainsi  la  contenance  de  ces  caisses  et  on  n'a 
pas  besoin  de  les  remplir  aussi  souvent.  Les  caisses  de  mou- 
leurs sont  reunies  par  groupe  de  4. 

l'etuve 

L'etuve,  assez  grande,  devra  avoir  une  porte  a  double  van- 
taux,  pour  l'entree  facile  des  moules  de  toutes  dimensions  et 
meme  d'un  chariot  charge  de  moules.  Le  foyer  sera  dans  le  sol 
de  maniere  que  les  moules  places  dans  la  partie  basse  de 
l'etuve  soient  seches  sans  etre  brules  au  contact  d'un  foyer 
sureleve. 

Les  vapeurs  d'eau  tres  denses,  si  Ton  songe  que  dans  une 
nuit  200  a  300  litres  d'eau  doivent  etre  evacues  d'une  etuve  de 
moyenne  importance  devront  s'echapper  par  des  ouvertures 
placees  dans  les  quatre  coins  et  a.  ras  du  sol  et  communiquant 
avec  des  carneaux  qui  se  rejoignant  au-dessus  de  l'etuve 
aboutissent  a  la  cherninee  exterieure. 

A  defaut  d'une  cheminee  unique  en  maconnerie  pour  l'eva- 
cuation  des  fumees  de  la  fonderie  et  des  vapeurs  de  l'etuve 
on  aura  interet  a  installer  deux  cheminees  dont  une,  plus 
petite,  reservee  a  l'etuve.  L'air  froid  exterieur  produit  une 
condensation  de  la  vapeur  a.  son  passage  dans  la  cheminee  et 
cclle-ci  est  assez  vite  rongee  et  hors  d'usage.  Son  remplace- 
ment  est  moins  onereux  qu'une  cheminee  unique  et  partant 
plus  importante. 
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Dans  les  parois  interieures  de  l'etuve  sont  scelles  des  mon- 
tants  horizontaux  et  verticaux  destines  a  recevoir  les  moules 
a  secher.  On  peut  doubler  la  surface  portante  d'une  etuve  en 
fixant  devant  chaque  montant  vertical  et  a  egale  distance  du 
mur  a  celui-ci  un  autre  montant  vertical,  lesquels  montants 
sont  munis  de  crochets  rives  destines  a  recevoir  des  barres 
mobiles  :  quand  les  barres  fixees  le  long  des  parois  de 
l'etuve  sont  chargees  de  moules,  on  place  les  barres  mobiles 
sur  les  montants  en  avant  et  Ton  double  ainsi  le  nombre 
des  chassis  a  placer. 

L'etuve  sera  chauffee  au  coke  et  au  bois.  Le  coke  main- 
tient  dans  la  fosse  de  chargement  un  foyer  incandescent 
plus  durable;  le  bois,  surtout  le  bois  de  traverse  de  chemin 
de  fer  sature  d'huile  et  de  goudron,  degage  en  brulant  une 
chaleur  plus  douce  et  une  fumee  qui  donne  a  la  surface  des 
moules  un  flambage  tres  utile  a  la  bonne  venue  du  metal, 
et  aux  moulages  de  laiton  surtout,  un  plus  bel  aspect. 

Dans  les  fonderies  de  monument,  ou  moules  et  noyaux 
ont  souvent  des  dimensions  considerables,  on  se  sert  pour  le 
sechage  et  meme  pour  la  coulee  des  moules,  de  fosses  macon- 
nees  dans  le  sol  et  dont  les  dimensions  varient  selon  l'impor- 
tance  des  pieces  que  Ton  a  a  executer.  Des  foyers  et  des  echap- 
pements  de  fumee  et  de  vapeur  y  sont  menages  comme  dans 
les  etuves  ordinaires.  La  partie  superieure  de  ces  fosses  est 
close  apres  la  mise  a  feu,  par  des  plaques  de  tole  supportees 
par  des  traverses  allant  d'un  bord  a  l'autre  de  la  fosse. 

ATELIER  DE  FONDERIE 

La  fonderie  sera  surmontee  d'une  hotte  tres  vaste  avec  une 
pente  suffisante,  calculee  de  telle  sorte  que  les  fumees,  sur* 
tout  celles  du  laiton  chargees  d'oxyde  de  zinc  et  tres  mal- 
saines,  ne  plafonnent  pas  contre  ces  pentes  et  s'echappent 
rapidement  par  une  cheminee  dont  le  diametre  ne  sera  pas 
inferieur  a  i  metre  et  la  hauteur  en  conformite  avec  les  or- 
donnances  de  police  locales. 

Un  charbonnier  place  le  long  des  parois  de  l'etuve  et  du 
c6te  de  la  fonderie  recevra  le  coke  destine  aux  fours.  Ce 
charbonnier  et  son  tablier  superieur  seront  construits  de  facon 
a  pouvoir  contenir  le  coke  necessaire  a  deux  journees  de 
fusion.  Son  emplacement  contre  le  mur  de  l'etuve  et  a  pro- 
ximite  des  fours  sous  la  hotte  de  la  fonderie  ou  il  regne  tou- 
jours  une  chaleur  assez  forte,  assurera  un  sechage  prealable 
du  coke  destine  a  la  fusion  et  dont  l'humidite,  non  evacuee,' 
pourrait  etre  funeste  aux  creusets  en  terre  ou  en  plombagine 
avec  lesquels  il  est  appele  a  etre  en  contact. 

Des  barres  placees  contre  les  parois  de  la  fonderie  et 
au-dessus  des  fours  recevront  les  creusets  neufs  destines  a 
remplacer  ceux  en  usage.  lis  acquerront  a  cette  place  et  en 
attendant  leur  emploi  un  supplement  de  secheresse  qui 
ne  nuira  pas  a  leur  mise  a  feu,  bien  au  contraire. 

LES  FOURS 

Les  fours  employes  en  fonderie  de  bronze  sont  de  deux 
sortes  : 

Potagers  ou  fours  fixes,  a  air  libre,  ou  souffles  et  four 
basculants. 


Les  fours  potagers  sont  construits  pour  l'empki  de  creuset, 
de  30  a  60  kilos  de  contenancc.'en  terre  ou  en  plombagine,  que 
que  Ton  retire  du  four  pour  la  coulee  des  moules,  soit  4 
un  seul  homme,  soit  a  deux,  soit  a  l'aide  d'un  palan. 

lis  sont  chauffes  le  plus  generalement  au  coke,  quelques- 
uns  a  l'huile  lourde,  tres  rarement  et  pour  les  toutes  petitoe 
dimensions  employees  chez  les  fondeurs  de  metaux  precienx, 
au  gaz  d'eclairage. 


Fig-.  3.  —  Four  mobile. 

A  Couronne  de  protection  en  fonte. 

D  Chemise  cylindrique  en  tole. 

E  Crochets  pour  le  deplacement  du  four. 

R  R  Couronnes  en  refractaire  ordinaire. 

BBBB  Couronnes  en  bauxite. 

C  Carneaux. 

Les  fours  potagers,  qui  sont  les  ancetres  des  fours  de  fusion, 
ont  tou jours  ete  etablis  de  la  meme  maniere.  Us  sont  carres 
ou  rectangulaires  selon  qu'ils  sont  seuls  ou  plusieurs  l'un  a  cote 
de  l'autre. 

L'enveloppe  exterieure  est  en  tole,  la  masse  ou  maconne- 
rie  des  fours  en  briques  ordinaires,  les  briques  en  contact 
avec  le  feu  sont  en  terre  refractaire  ;  l'interieur  du  four  ter- 
mine  est  carre. 

Une  fosse  en  fonte  faisant  office  de  lingotiere  est  menagee 
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sous  le  fouF  pour  Fecevoir  le  metal  liquide  en  cas  d" accident 
au  creuset.  Le  ventilateur,  generalement  place  au  sous-sol, 
envoie  l'air  necessaire  par  un  conduit  aboutissant  dans  la 
fosse.  Les  fours  a  air  libre  ne  sont  presque  plus  employes  dans 
la  region  parisienne. 

En  cas  de  rupture  de  creuset  il  n'est  pas  toujours  facile 
de  retirer  le  metal  qui  emplit  la  fosse  ;  lorsque  Ton  veut 
remplacer  les  refractaires  il  faut  les  casser  sur  place  et  en 
retirer  les  debris  avec  une  pelle  a  main  ce  qui  est  assez  long. 
On  peut  simplifier  toutes  ces  manoeuvres  en  utilisant  les 
fours  cylindriques  mobiles. 

Ces  fours  sont  constitues  par  une  enveloppe  ronde  en  tole 
dans  laquelle  on  superpose  des  couronnes  en  poterie  refrac- 
taire.  Ces  fours  sont  poses  sur  les  massifs  des  carneaux,  le 
raccord  est  fait  avec  \m  peu  de  terre  refractaire.  L'enveloppe 
en  tole  porte  deux  crochets  qui  permettent  d'enlever  le  four 
quand  il  est  use  et  de  le  remplacer  par  un  four  neuf  toujours 
en  reserve. 

Ces  fours  mobiles  sont  tres  interessants  car  ils  peuvent 
etre  employes  comme  fours  de  secours.  Vous  avez  des  ins- 
tallations de  fours  basculants,  four  simplex  ou  autre;  par 
exemple,  votre  installation  comporte  deux  fours  de  300  kilos, 
cela  fait  600  kilos  de  tonnage.  II  vous  arrive  une  piece  a, 
couler  de  700,  800  ou  900  kilos.  Vous  etes  tres  embarrasses 
pour  fondre  votre  piece  avec  vos  deux  fours.  Vous  avez 
aupres  de  vos  fours,  sous  la  hotte,  des  carneaux  qui  ont  ete 
menages  a  l'avance  et  recouverts  de  plaques  de  fonte;  ces 
carneaux  peuvent  etre  disposes  pour  recevoir  ces  fours 
mobiles.  Quand  vous  avez  une  grosse  piece  a  couler,  le  jour 
de  la  fonte  vous  prenez  vos  fours  mobiles  qui  ne  sont  pas  tres 
encombrants  (ils  font  a  peu  pres  60  centimetres  de  haut  sur 
60  centimetres  de  diametre  ),  ils  sont  generalement  empiles 
au  sous-sol  ou  dans  un  coin,  ils  n'encombrent  pas  l'atelier. 
Vous  prenez  ces  fours  vous  les  placez  aux  endroits  prepares 
d'avance  ;  sur  les  carneaux,  vous  mettez  vos  creusets, 
vous  faites  vos  feux  et  vous  avez  la  quantite  de  metal 
necessaire.  Quand  vous  les  avez  utilises,  vous  rangez  ces 
fours  dans  leur  •  coin,  vous  remettez  les  plaques  de  fonte 
sur  les  carneaux  et  vous  continuez  a,  travailler  avec  les 
deux  fours  qui  vous  suffisent  habituellement. 

LES  CREUSETS 

J'ai  sou  vent  entendu  discuter  mes  confreres  sur  la  prefe- 
rence qui  doit  etre  donnee  soit  aux  creusets  en  terre,  soit 
aux  creusets  en  plombagine  (dans  les  fours  chauffes  au  coke 
bien  entendu). 

Question  de  prix  de  revient  a  part  (le  creuset  en  terre  est 
plus  economique),  1'un  et  l'autre  ont  leurs  avantages  et 
leurs  inconvdnients. 

Le  creuset  en  plombagine  est  d'une  manoeuvre  plus  facile, 
est  moins  fragile,  peut  etre  utilise  plusieurs  jours  de  suite,  se 
refroidissant  16  soir,  sans  so  briser  pour  etre  remis  a  feu  le 
lendemain  matin  et  cela  avec  moins  d 'accident  jusqu'k 
usure  complete. 

Un  fondeur  tres  ordinaire  peut  facilement  conduire  un 
<*.r«nspt  en  plombagine. 


Le  creuset  en  terre,  par  contre,  est  d'une  mise  a  feu  tres 
delicate.  Avant  d'y  enfourner  un  seul  kilo  de  metal  il  faut, 
pour  l'amener  au  rouge  blanc,  pres  d'une  heure  d'un  travail 
minutieux  et  delicat,  graduer  l'arrivee  de  l'air  dans  le  four 
de  telle  sorte  que  le  four,  le  coke  et  le  creuset  passent  du 
noir  au  rouge  sombre  et  au  rouge  blanc  progressivement  et 
simultanement. 

Votre  four  et  votre  creuset  etant  au  rouge  sombre, 
si  vous  avez  1'imprudence  d'ouvrir  votre  admission  d'air  d'un 
coup  de  tisonnier  un  peu  brusque  votre  creuset  casse  et 
tout  est  a  recommencer. 

En  revanche  on  obtient  dans  le  creuset  en  terre  une  pro- 
prete  et  une  purete  plus  grande  du  metal.  Rien  n'est  plus 
joli  que  de  regarder,  dans  un  creuset  en  terre  bien  conduit, 
une  fonte  de  bronze  ou  de  demi-rouge  en  ebullition. 

La  fonte  au  creuset  en  terre  est  surtout  pratiquee  par  les 
fonderies  de  plaques  destinees  au  laminage  et  dans  les  fon- 
derie  d'art. 

Pour  obvier  a  l'inconvenient  du  montage  delicat  des  creu- 
sets en  terre,  les  grosses  fonderies  de  laminage  precedent  a 
cette  operation  dans  des  fours  speciaux  chauffes  au  gaz  ou 
les  creusets  en  terre  sont  amenes  au  blanc  comme  dans  les 
moufles  a  cuire  la  poterie. 

Si  pendant  la  fonte  un  creuset  casse,  on  ouvre  ce  four 
a  recuire,  on  prend  un  creuset  et  on  le  met  tres  vite  dans 
le  four  potager  (les  creusets  en  terre  sont  toujours  employes 
dans  les  potagers). 

II  ne  s'ensuit  pas  que  Ton  ne  puisse  obtenir  egalement 
de  belles  fontes  de  bronze  et  de  laiton  dans  les  creusets  en 
plombagine,  mais  le  maximum  de  purete  des  produits  fondus 
sera  toujours  obtenu  par  l'emploi  du  creuset  en  terre. 

FOURS  BASCULANTS 

Je  vous  disais  tout  a  l'heure,  Messieurs,  que  Ton  employait 
dans  les  fours  potagers  des  creusets  en  terre  ou  en  graphite 
jusqu'a  60  kilos  de  contenance.  Au  dela  de  cette  capacite  il 
serait  dangereux  de  sortir  le  creuset  meme  avec  le  palan,  a 
cause  des  accidents  toujours  possibles. 

II  arrive  que  les  creusets  en  terre  ou  en  plombagine  sont 
gerces.  Tant  que  le  creuset  repose  sur  le  fromage,  cette  gerce 
est  imperceptible,  mais  des  que  vous  l'enlevez  avec  le 
palan,  la  masse  de  metal  agit  sur  le  fond  du  creuset,  le 
decolle  et  le  metal  se  repand  dans  l'atelier  oecasionnant  de 
graves  accidents. 

Depuis  quelques  annees  les  fours  basculants  se  sont 
de  plus  en  plus  repandus  dans  la  fonderie  de  cuivre  et 
bronze.  Le  four  Piat  est  l'un  des  plus  anciens  sinon  le 
plus  ancien,  ensuite  le  four  Rousseau,  le  Morgan,  le 
Simplex  ;  plus  recemment  les  fours  Rouzier  et  Penicud  et 
d'autres  encore. 

Chacune  de  ces  marques  ases  partisans  et  ses  detracteurs^ 
leur  principe  de  fonctionnement  est  a.  peu  pres  le  meme, 

Le  four  bascule  en  avant  sur  deux  tourillons  poses  sur  des 
supports,  le  creuset  de  80-100-150-200  ou  300  kilos  de  conte- 
nance reste  dans  le  four  et,  par  suite  de  l'inclinaison  donnee, 
il  laissc  s'rrouler  le  metal  en  fusion  par  une  goulotte  menagee 
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dans  la  face  avant  du  four  a  hauteur  de  la  partie  superieure 
du  creuset. 

Voici  le  four  Simplex  place  sur  son  assise  (fig.  4) ;  comme 
fond  une  fosse,  en  forme  de  lingotiere,  destinee  a  recevoir  le 
metal  en  cae  de  fuite  du  creuset. 

L'air  arrive  dans  la  fosse  par  une  buse  placee  en  A. 

La  manoeuvre  du  four  6e  fait  mecaniquement,  le  fondeur 


Fig.  4.  —  Four  Simplex. 

tourne  une  manivelle,  le  four  bascule  sur  ses  tourillons  le 
metal  s'ecroule  par  une  goulotte,  que  vous  voyez  en  B  et 
remplit  la  poche  de  coulee,  le  metal  ainsi  recueilli  est  en3uite 
verse  dans  les  moules  serres  dans  des  presses.  Contrairement 
a  la  fonte,  le  bronze  et  le  laiton  sont,  d'une  maniere  a  peu 
pres  generate,  coules  dans  des  moules  debout  et  non  a  plat. 

La  rehausse,  sorte  d'entonnoir  place  au-dessus  du  creuset 
en  C,  tout  en  facilitant  l'enfournement  du  metal,  aide  a  sa 
fusion  rapide,  en  permettant  de  le  pousser  au  rouge  par  les 
flammes  sortant  du  four  ;  les  jets  et  lingots  de  bronze  que 
Ton  met  dans  cette  rehausse  sont  ainsi  presque  fondus 
quand  ils  arrivent  en  contact  avec  le  metal  deja  liquide  du 
creuset. 

Ce  four  est  tres  simple.  Je  l'emploie  deja  depuis  nombre 
d'annees  et  je  dois  vous  dire  que  j'en  ai  toute  satisfaction.' 

Ce  n'est  pas  une  question  de  reclame  pour  la  maison,  mais 
je  parle  de  ce  que  je  connais,  et  parmi  leg  fours  que  j'ai  vus 
chez  mes  confreres,  c'est  encore  celui-ci  qui  donne  le 
meilleur  resultat. 


CONDUITE  DES  FOURS 

Que  ce  soit  des  fours  potagers  ou  basculants  leur  conduite 
est  tou jours  la  meme. 

II  ne  faut  pas  faire  les  feux  et  en  meme  temps  charger 
le  metal  dans  le  creuset.  Au  contact  du  coke  le  creuset  se 
refroidit  toujours  un  pen  exterieuremcnt,  ce  refroidisscment 
ne  dure  que  quelqucs  minutes,  il  est  vrai,  mais  si  en  mSme 
temps  on  refroidit  l'intdrieur  de  ed*creuset  en  y  mcttant 
du  metal,  on  s'expose  a  solidifier  le-  bain  de  metal  deja 
fondu  et  a,  faire  casser  le  creuset,  surtout  si  cclui-ci  est  en 
terre. 

Mode  rationncl  d'cnfonrnemcnt  du  colic 

Le  coke  doit  etre  introduit  dans  le  four  en  ayant  soin  de  le 
faire  descendre  avec  le  tisonnier  de  maniere  qu'il  ne  se  pro- 
duise  pas  de  cage  d'air  dans  le  bas  du  four;  la  hauteur  du 
coke  enfourne  ne  doit  pas  depasser  celle  des  2  /3  du  creuset. 
La  bonne  conduite  du  four  se  revele  par  l'usure  des  refrac- 
taires  qui  doit  se  produire  entre  le  deuxi&me  et  le  troisieme 
rang. 

Ces  deuxieme  et  troisieme  rangs  doivent  etre  montes  en 
bauxite.  Dans  cet  exemple  le  coke  est  incandescent  j usque 
sur  la  grille. 


Mauvais  enfoiirnement 

Dans  cette  figure  le  four  a  ete  mal  allume  et  le  coke  qui  se 
trouvait  sur  la  grille  n'est  pas  incandescent. 

Tout  le  bas  du  four  restera  noir  toute  la  journee.  Le  fondeur 
aura  beau  reraplir  son  four  de  coke  jusqu'au  haut  du  creuset 
(ce  qui  se  constate  par  l'usure  des  refractaires  au-dessus  du 
3e  rang)  il  n'obtiendra  pas  de  fonte  chaude  et  souvent  un 
lingot  de  metal  se  revelera  dans  le  fond  du  creuset  la  journee 
terminee. 
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On  doit  toujours  voir  le  coke  incandescent  sur  la  grille 
quand  le  four  est  bascule  au  moment  de  la  coulee. 

FOUR  A  HUILE  LOURDE 

Nous  avons  examine  ensemble  les  fours  potagers  ou  bascu- 
lants  chauffes  au  coke  qui  est  le  mode  de  chauffage  a  peu  pres 
generalement  employe  dans  les  fonderies  de  bronze  actuelles. 

Ne  parlons  pas  du  chauffage  au  gaz  d'eclairage  qui  sera 
pendant  tres  longtemps  encore  trop  onereux,  par  rapport  aux 
autres  procedes,  ni  des  fours  electriques  pour  les  memes 
raisons  et  jetons  un  coup  d'oeil  sur  les  fours  chauffes  aux 
huiles  lourdes. 

Dans  les  fonderies  d'affinage  ou  plus  exactement  de  trai- 
tement  des  tournures  ou  dechets  cuivreux  de  toutes  sortes 
on  emploie  depuis  longtemps  le  four  Charlier. 

Le  four  Charlier  a  la  forme  d'un  cylindre  pose  dans  le 
sens  de  la  longueur  et  oscillant  sur  deux  tourillons,  un  bru- 
leur  sorte  de  robinet  lance  dans  le  four,  par  une  des  extre- 
mites,  une  flamme  tres  puissante  sur  les  matieres  a  fondre 
et  a  reduire. 

N'ayant  pas  de  creuset,  1'inconvenient  de  ce  systeme  est 
l'oxydation  produite  par  le  contact  direct  de  la  flamme  sur  le 
metal. 

Ce  four  ne  peut  etre  employe  pratiquement  pour  les  laitons, 
le  zinc  contenu  dans  cet  alliage  se  trouvant  volatilise  presque 
immediatement  au  contact  de  cette  flamme. 

Cette  particularity  est  d'ailleurs  utilisee  dans  les  fonderies 
d'affinage  pour  obtenir  avec  des  dechets  de  laiton  des  lin- 
gots  de  rouge  a  98  o  /o. 

Les  fours  a  creusets  chauffes  a  l'huile  lourde  ont  tente 
bien  des  chercheurs  et  plusieurs  types  de  fours  et  de  brulenrs 


ont  ete  lances  durant  ces  dernieres  annees,  mals  sans  grand 
succes,  exception  faite  pour  le  four  Morgan  de  300  kilos. 
Pour  les  fours  de  150  kilos,  il  se  pourrait  que  prochainement 
un  resultat  serieux  soit  atteint. 

Deux  de  nos  confreres,  du  bronze,  MM.  Lecomte  et 
Hirsch  etudient  depuis  de  longs  mois  un  four  a  creuset  de 
150  kilos  chauffe  au  mazout;  leurs  essais  sont  au  point  depuis 
peu  et  j'ai  assiste  dernierement  chez  eux  a  une  fusion  de 
150  kilos  de  bronze  dans  des  conditions  de  temps  et  de 
chaleur  de  metal  qui  ne  laissaient  rien  a  desirer. 

Reste  a  savoir  quel  sera  dans  ce  four  la  resistance  et  la 
duree  des  creusets  et  refractaires,  ainsi  que  la  consommation 
moyenne  d'huile  aux  100  kilos  de  metal  fondu. 

Quelques  mois  d 'observations  supplemeritaires  permet- 
tront  je  1'espere  a  nos  deux  collegues  de  nous  indiquer  les 
resultats  probants  de  leurs  laborieuses  et  patientes  recher- 
ches  qui,  couronnees  de  succes  seraient  une  etape  tres  appre- 
ciable dans  les  progres  de  la  fonderie  de  bronze  moderne. 

LE  SABLE 

SA  PREPARATION 

Le  sable  neuf  employe  en  fonderie  de  bronze  nous  est 
fourni  presque  en  totalite  par  les  carrieres  de  Fontenay  :  a 
l'analyse  il  donne  88  parties  de  silice,  8  d'alumine,  et  4  de 
chaux,  magnesie,  oxyde  de  fer,  soude  de  potasse. 

Dans  l'installation  qui  nous  interesse,  ce  sable  est  verse 
de  l'exterieur  par  un  soupirail  dans  une  chambre  situee 
dans  le  sous-sol.  II  est  ramene  par  elevateur  au  rez-de-chaus- 
see  et  emmagasine  dans  un  bac  a  proximite  du  broyeur  a 
sable. 

Nous  avons  vu  tout  a  l'heure  qu 'apres  demoulage  les 
moules  etaient  casses  au-dessus  de  fosses  numerotees  1  et  2. 
Ces  fosses  sont  f ermees  par  des  grilles  placees  a  ras  du  sol  et 
dont  l'ecartement  des  barreaux  est  calcule  de  telle  sorte  que 
l'ouvrier,  apres  avoir  arrose  d'eau  les  sables  encore  chauds, 
fait  descendre  ce  sable,  inegalement  humecte,  dans  les  fosses 
ou  silos. 

La  capacite  de  ces  fosses  est  calculee  pour  recevoir  le 
sable  des  moules  de  trois  journees  de  travail.  Pendant  le  rem- 
plissage  de  la  fosse  n°  1 ,  par  exemple,  le  sable  de  la  fosse  n°  2 
s'est  refroidi;  les  parties  de  sable  trop  abondamment  arrosees 
ont  communique  leur  exces  d'humidite  a  celles  qui  l'ont  ete 
insuffisamment  et  tout  le  sable  contenu  dans  Cette  fosse  a 
repris  l'etat  hygrometrique  necessaire  a  son  utilisation. 

Le  contenu  de  cette  fosse  est  monte  au  jour  par  l'elevateur 
susmentionne ;  point  n'est  besoin  de  le  tamiser  ou  de  le 
faire  passer  au  travers  d'une  claie  quelconque  ;  son  sejour 
dans  la  fosse,  enrepartissantegalementl'humidite,  a  rendu  les 
mottes  (qui  apres  avoir  passe  a  travers  la  grille  n'etaient  plus 
tres  grosses)  excessivement  f  riables  et  le  sable  apres  avoir  ete 
jetc  a  la  pelle  dans  l'elevateur  et  ramasse  par  les  godets 
qui  l'ont  amene  a  la  surface,  tombe  en  tas  aussi  fin,  aussi 
froid  qu'il  est  desirable  pour  un  bon  moulage. 

Je  n'ai  pas  besoin.  Messieurs,  de  vous  faire  remarquer  les 
jivantages  de  cette  preparation  ;  vous  connaissez  commd 
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moi  tous  les  inconvenients  qui  rcsultent  de  l'emploi  d'un 
sable  chaud  et  insuffisamment  prepare. 

Ce  sable  est  distribue  dans  les  caisses  des  mouleurs  soit 
par  baquets  sur  des  vehicules,  chariots  ou  brouettes,  soit 
par  bennes  transportees  par  monorail. 

Pour  preparer  le  sable  destine  a  prendre  les  empreintes 
des  modeles,  on  devrait  melanger  le  sable  dont  je  viens  de 
parler  dans  les  proportions  d'un  tiers  ou  d'un  quart  de  neuf 
et  souvent  d'un  cinquieme  seulement  selon  les  moulages 
a  obtenir. 

Cette  proportion  n'est  pas  souvent  respectee,  on  a  toujours 
une  tendance  a  augmenter  la  quantite  de  sable  neuf,  ce  qui 
rend  le  sable  ainsi  prepare  plus  agreable  a  utiliser  dans  les 
moulages  difficiles,  mais  necessite  en  meme  temps  un  serrage 
plus  accentue  qui  ne  facilite  pas  toujours  l'echappement  des 
gaz  a  la  coulee,  ni  la  bonne  venue  des  pieces  a  obtenir. 

Pour  les  noyaux  de  petites  pieces  en  laiton  ou  en  bronze 
on  se  contente  de  sable  ordinaire  additionne  de  sable  brule 
ou  de  gros  noir  pour  l'aerer. 

Pour  le  noyautage  des  pieces  mecaniques  en  bronze,  ce 
sable  est  en  outre  melange  de  crottin  de  cheval  et  de  bouse 
de  vache;  ces  noyaux,  apres  recuit,  deviennent  plus  poreux 
et  l'echappement  des  gaz  en  est  rendu  plus  facile. 

Les  machines  a  preparer  le  sable  a  modeles  sont  generale- 
ment  de  deux  sortes  : 

i°  La  machine  a  cylindre  frotteur  avec  ou  sans  tambour, 
composee  de  deux  cylindres  lisses,  tournant  l'un  contre  l'autre 
a  des  vitesses  differentes  ;  cette  machine  employee  surtout 
dans  les  fonderies  d'ornement  donne  un  sable  tres  bien  melan- 
ge et  broye  par  frottage,  tres  doux  et  tres  souple  au  toucher, 
qui  permet  des  moulages  tres  fins. 

2°  Les  machines  a  cuve  tournante  ou  fixe,  a  meules  canne- 
lees  ou  lisses,  ou  a  spheres  creuses  systeme  Hanctin,  sont  sur- 
tout utilisees  dans  les  fonderies  de  fontes  industrielles  et 
mecaniques. 

Pour  mon  compte  personnel  je  prefere  le  broyeur  a  cuve 
mobile  et  a  meules  cannelees  qui  me  donne  un  sable  egale- 
ment  propre  a  la  fonte  ornement  et  mecanique.  II  est  d'un 
debit  plus  grand  et  d'un  entretien  plus  facile  que  le  broyeur 
a  cylindres. 

II  y  a  egalement  un  avantage  dans  les  broyeurs  a  cuve  : 
les  accidents  sont  moins  nombreux  que  dans  les  broyeurs 
a  cylindre.  II  arrive  que  des  parcelles  de  cuivre  se  trouvent 
melangees  au  sable;  ces  parcelles  tombent  entre  les  deux 
cylindres  et  les  bloquent.  Le  manoeuvre  au  lieu  de 
debrayer,  essaie  de  retirer  ce  cuivre  a  la  main,  la  machine 
etant  en  marche,  et  la  main  se  trouve  entrainee  dans  les 
cylindres  avec  les  machines  a  cuve,  ces  accidents  ne  sont 
pas  a  craindre. 

LES  ALLIAGES 

Mon  intention.  Messieurs,  n'est  pas  de  vous  faire  un  cours 
de  metallographie  des  aUiages  du  cuivre  que,  d'ailleurs,  ma 
science  des  metaux  ne  me  permettrait  pas,  nous  avons  a 
l'Association  Technique  un  de  nos  collegues  dont  la  com- 
petence est  trop  connue  :  j'ai  nomme  M.Portevin,  Ingenieur 


Metallurgiste,  Maitre  des  Conferences  a  l'Ecole  des  Arts  et 
Manufactures  qui,  certainement,  nous  donnera  un  de  ces  jours 
une  conference  beaucoup  plus  interessante  que  tout  ce  que  je 
pourrais  vous  dire  aujourd'hui  sur  les  metaux  faisant  1'objet 
de  cette  causerie. 

Mais  comme  une  conference  sur  la  fonderie  de  bronze 
implique  obligatoirement  quelques  mots  sur  les  metaux,  je 
vais  vous  citer  les  alliages  les  plus  communement  employes. 

Notre  connaissance  des  metaux  est  forcement  entachee 
d'empirisme.  Dans  la  plupart  des  cas  nous  n'employons  que 
de  vieux  metaux,  dechets  de  planches  laminees  de  vieilles 
pieces  en  laiton,  tournures  ou  mitrailles,  laiton  ou  bronze 
et  dont  nous  ne  connaissons  pas  le  plus  souvent  la  composi- 
tion exacte. 

Par  une  longue  experience  des  mitrailles  et  dechets,  soit 
par  1'examen  des  cassures  des  pieces  mecaniques  pour  le 
bronze,  de  la  forme  et  de  la  destination  anterieures  de  cer- 
taines  pieces  en  laiton,  le  fondeur  averti  peutarriver,  et  encore 
par  a  peu  pres,  a  faire  le  tri  des  differents  metaux  devant 
constituer  ses  alliages  courants. 

II  n'y  arrive  pas  toujours,  et  tres  souvent,  surtout  depuis 
la  guerre  ou  le  marche  des  vieux  metaux  a  ete  inonde  par  les 
«  ersatz  »  de  toutes  les  nations,  le  fondeur  eprouve  des  sur- 
prises tres  desagreables.  Ses  principaux  ennemis  sont  surtout 
l'aluminium  contenu  dans  les  laitons  et  bronzes  d'aluminium, 
et  le  manganese  dans  les  bronzes  a  haute  resistance;  1 'aspect 
exterieur  de  ces  pieces,  surtout  quand  elles  sont  salies  par 
l'huile  et  ternies  par  le  temps,  ne  decelant  pas  a  premiere  vue 
la  presence  de  ces  metaux  indesirables. 

Et  vraiment,  Messieurs,  pouvons-nous  examiner,  comme  il 
serait  necessaire  de  le  faire,  les  pieces  une  par  une  ou  faire 
analyser  des  lots  pas  toujours  homogenes  avant  de  les  mettre 
au  creuset  ? 

Des  maisons  d'affinage  sont  venues  a  la  rescousse  et  l'on 
peut  maintenant  trouver  sur  la  place  des  lots  de  lingots  qui, 
jusqu'a  un  certain  point  diminuent,  s'ils  ne  les  suppriment 
entierement,  les  ennuis  precites. 

Les  differents  titres  des  laitons  sont  moins  nombreux 
que  ceux  des  bronzes.  Les  plus  courants  sont  au  nombre  de 
quatre  ou  cinq. 

Le  60-40  (60  de  rouge,  40  de  zinc),  appele  improprement 
bronze  forgeable,  n'est  que  du  laiton  forgeable;  ce  metal 
se  forge  au  rouge  sombre;  pendant  la  guerre  les  fusees 
et  actuellement  la  plupart  des  pieces  matricees  furent  et  sont 
fondues  avec  cet  alliage. 

Le  65-35  est  employe  en  robinetterie  et  dans  les  pieces 
de  laiton  destinees  a  etre  tournees  et  ayant  a  fournir  une 
certaine  rigidite. 

Le  67-33  et  le  70-30,  avec  lesquels  sont  faites  les  planches 
de  toutes  epaisseurs,  destinees  a  etre  repoussees  ou 
embouties,  les  etuis  de  cartouches,  les  douilles  d'obus,  etc., 
sont  les  alliages  favoris  des  lamineurs.  Les  dechets  de  fabri- 
cation de  ces  alliages  sont  recherches  par  les  fondeurs  d'orne- 
ment et  de  toutes  pieces  devant  etre  cintrees,  soudees, 
ciselees  et  dorees. 

Le  laiton  pour  monument  contient  de  80  a  90  0/0  de 
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euivre,  10  k  20  o  /o  de  zinc  et  2  a  3  o  /ed'etain,  1'etain  venant 
en  surplus  comme  liant  et  pour  dormer  du  coulant  a  la  fonte. 

Les  balles  de  fusil  de  guerre  sont  en  laiton  90-10. 

Les  principaux  alliages  de  bronze  sont  les  suivants  : 

N°  1  Bronze  mecanique ..  .  90  cuiv.  r.    7  etain    4  zinc. 

N°  2  Bronze  canon    90  —  10  — 

N°  3  Bronze  dur   88  —  12  — 

Bronze  extra  dur  ...  .  84  —  16  — 

Bronze  de  cloches  ...  80  —  20  — - 

Bronze  de  cloches  ...  75  —  25  — 

Bronze  pensylvania  .77  —  8  —    15  plomb. 

Le  bronze  phosphoreux  est  une  denomination  generate 
mais  n'estpas  une  indication  de  titre.  Certains  fondeurss'ima- 
ginent  avoir  ameliore  considerablement  leurs  bronzes  ordi- 
naires,  —  provenant  souvent  de  mitrailles  et  de  bronzes 
au  plomb,  au  zinc,  au  manganese  ayant  fusionne  dans  le 
meme  creuset  et  produisant  un  alliage  innommable,  —  en 
y  ajoutant  0,4  ou  0,5  de  phosphore.  C'est  une  erreur. 

Un  bon  bronze  phosphoreux  est  un  alliage  rigoureusement 
titre  auquel  on  aioute  du  phosphore  sous  forme  de  phosphure 
de  cuivre.  Le  phosphore  intervient  dans  ce  cas  dans  l'alliagfj 
comme  desoxydant.  Les  bronzes  desoxydes  par  phosphura- 
tion  sont  plus  denses  que  les  bronzes  normaux  et  plus  fluides 
a  la  coulee  ;  ils  donnent  a.  la  cassure  un  grain  plus  serre  que 
le  meme  alliage  sans  addition  de  phosphore,  leur  malleabijite 
est  augmentee,  ainsi  que  leur  tenacite,  leur  oxydabilite  est 
moindre,  enfin  la  tenacite  aux  hautes  temperatures,  2000  a 
2250,  qui  correspondent  aux  pressions  de  15  a  18  kilos,  est 
sensiblement  accrue. 

Les  alliages  sont  en  general  plus  durs,  plus  tenaces  que  les 
metaux  qui  les  composent,  ainsi  le  cuivre  et  l'etain  qui,  pris 
individueljement  sont  des  metaux  assez  mous  deviennent 
une  fois  allies  d'une  durete  telle  qu'au-dessus  de  38  o  /o 
d 'etain,  qui  est  la  proportion  par  laquelle  on  obtient  le  maxi- 
mum de  durete,  ce  bronze  est  a  peu  pres  inutilisable,  indus" 
triellement. 

Les  alliages  sont  en  general  plus  fusibles  que  le  moins 
fusible  des  metaux  constituants  ;  ainsi  les  laitons  et  les 
bronzes  sont  tous  plus  fusibles  que  le  cuivre. 

Ces  metaux  constitutifs  ont  plus  ou  moins  d'af finite  les 
uns  pour  les  autres  et  produisent  ce  que  j'appellerai  les  al- 
liages parfaits  et  imparfaits. 

Si  dans  un  verre  d'eau  je  jette  du  sel  de  cuisine,  cette  eau 
absorbera  le  sel  jusqu'a  ce  qu'elle  arrive  au  point  de  satu^- 
ration;  ce  point  depasse,  l'exces  de  sel  se  deposera  au  fond  du 
verre,  II  en  est  de  meme  pour  certains  alliages  de  laitons  et 
bronzes. 

Le  laiton  70-30  se  comporte  tres  bien  a  la  fusion  et  le  fon- 
deur  n'eprouve  que  tres  peu  d'ennuis  au  moment  de  la 

coulee. 

II  n'en  est  plus  de  meme  au  titre  60-40.  II  faut  employer 
les  plus  grandes  precautions  pour  obtenir  a  la  coulee  un 
alliage  conforme,  eviter  un  point  de  fusion  exccssif  qui  vola- 
liliserait  le  zinc,  et  brasser  comme  il  faut  le  metal  dans  le 
creuset  immcdiatemont  avant  la  coulee,  si  Ton  veut  obtenir 
des  pieces  dans  un  metal  homogene. 


Dans  les  bronzes,  je  citerai  les  differents  alliages  au  plomb; 

ce  dernier  metal  s'allie  tres  difficilement  au  cuivre;  pour 
eviter  la  liquation  dans  cet  alliage  on  y  ajoute  un  ou  deux 
pour  cent  de  nickel  pur;  il  faut  avoir  bien  soin  de  brasser 
energiquement  le  metal  au  moment  de  la  coulee. 

Dans  ees  alliages  imparfaits,  un  phenomene  qu'il  est  a 
peu  pres  impossible  d'eviter  est  ce  que  Ton  denomme  les 
zones  de  refroidissement. 

Ce  phenomene  ne  se  produit  dans  les  pieces  qu'autant  que 
ces  pieces  ont  de  fortes  sections  et  que  leur  refroidissement 
est  lent  ;  avec  des  pieces  minces  dont  la  solidification  est 
rapide  cette  liquation  n'a  pas  le  temps  de  se  produire. 

Si  Ton  coule  dans  un  moule  de  large  section  un  de  ces 
alliages,  60-40  par  exemple,  les  parois  du  moule  se  tapissent 
d'abord~d'une  couche  solide  d'un  alliage  dont  le  point  de 
fusion  est  le  plus  eleve,  dans  l'espece  le  cuivre,  tandis  qu'il 
reste  dans  le  centre  du  moule  un  alliage  liquide  dont  le  point 
de  fusion  est  le  moins  eleve  ;  a  mesure  que  la  masse  se  refroi- 
dit,  la  decomposition  de  l'alliage  restee  fluide  se  continue  ; 
sur  la  premiere  couche  viennent  adherer  de  nouveaux  alliages 
et  finalement  on  a,  au  centre,  un  alliage  plus  fusible  qui  se 
solidifie  le  dernier. 

De  sorte  que  si  Ton  sectionnait  cette  piece,  un  gros  jet 
si  vous  le  voulez,  et  que  Ton  fasse  sur  cette  section  des  prele- 
vements  de  metal  a  fin  d 'analyses,  en  partant  du  centre 
jusqu'a  la  paroi  on  trouverait  une  teneur  en  zinc  plus  forte 
au  centre  et  qui  diminuerait  au  fur  et  a  mesure  que  les  prele- 
vements  s'ecarteraient  vers  les  bords  de  la  section  de  la 
piece  coulee. 

Pour  eviter,  dans  la  mesure  du  possible,  cette  liquation, 
couler  l'alliage  dans  les  moules  apres  un  energique  brassage 
dans  le  creuset,  et  a  une  temperature  aussi  basse  que  le  per- 
mettra  la  bonne  venue  du  moulage. 

Pour  l'enfournement  des  metaux  constituant  ces  alliages, 
comme  pour  tous  les  alliages  en  general,  on  doit  mettre  en 
premier  dans  le  creuset,  et  faire  fondre,  les  metaux  dont  le 
point  de  fusion  est  le  plus  eleve,  le  euivre  par  exemple.  Pour 
les  alliages  de  bronzes,  le  plomb,  le  zinc  ou  l'etain  seront  mis 
dans  le  creuset  immediatement  avant  de  couler  dans  les 
moules. 

Pour  les  alliages  de  laiton,  il  faut  eviter  d'incorporer  le 
zinc  au  cuivre,  si  celui-ci  est  en  ebullition.  Le  zinc  se  volatili- 
serait  a  son  contact,  il  faut  au  prealable  refroidir  legere- 
ment  le  bain  de  cuivre  en  y  ajoutant  quelques  morceaux 
de  laiton,  mettre  ensuite  le  zinc  necessaire,  puis  encore  quel- 
ques morceaux  de  laiton  et  brasser  le  tout. 

EBARBAGE 

L'atelier  d'ebarbage  comprend  les  principaux  outils  sui- 
vants : 

Des  tourers  portant  des  meules  d'emeris  et  des  brasses 
metalliques,  des  perceuaes  mecaniques  pour  1e  denoyautage 
des  pieces,  une  machine  a  couper  les  jets  de  coulee,  une  scie  a 
ruban  tres  utile  pour  c!6tacher  de  leurs  jeta  de  coulee  les 
pieces  petites  011  moyennes  sans  les  abimer,  commo  il  arrive 
trap  souvent  avec  les  pinces  ou  les  burins. 
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Les  tranches  et  coulees,  ainsi  que  les  grosses  ebarbes,  peu- 
vent  etre  egalement  enlevees  a  la  scie,  le  travail  se  fait-plus 
vite  qu'au  burin  et  avec  une  economie  notable  sur  la  perte 
du  metal  resultant  de  l'ebarbage  a  la  meule :  un  tambour  rota- 
tif  a  jet  de  sable  pour  petites  pieces,  une  table  tournante  et 
une  salle  de  dessablage  au  jet  de  sable  pour  grosses  et 
inoyennes  pieces. 

Sous  les  meules  et  sous  la  lame  de  la  scie  a  ruban  des  bacs 
cn  tole  recevront  les  meulures  et  sciures  de 
cuivre  qui,  sans  cela,  seraient  perdues  dans 
le  sable. 

Ces  petits  details  de  recuperation  de 
metal  q^ri  peuvent  paraitre  insignifiants  a 
des  fondeurs  en  fonte,  prennent  dans  la 
fonderie  de  cuivre  et  bronze  une  importance 
considerable  etant  donne  le  prix  de  revient 
assez  eleve  de  la  matiere  employee,  comme 
vous  allez  d'ailleurs  vous  en  rendre  compte 
dans  la  suite  de  cette  causerie. 

DU  TRAITEMENT  DES  SCORIES, 
CRASSES  ET  BALAYURES 

Un  autre  sujet  de  divergence  entre  fon- 
deurs en  bronze  est  1'etablissement  du  pour- 
centage  de  la  perte  de  metal  par  100  kilos, 
de  fontes  livrees  chez  le  client  ;  notez  que 
je  n'ai  pas  dit :  perte  a  la  fusion,  je  parle  de 
la  perte  en  general. 

La  perte  a  la  fusion  pour  si  importante 
qu'elle  soit,  est  inevitable,  on  doit  nean- 
moins  la  surveiller  de  tres  pres  en  veillant, 
par  exemple,  a  ce  que  I'ou\Tier  fondeur 
coule  le  metal  dans  les  moules  des  que  le 
point  de  fusion  desirable  est  obtenu,  afin 
d'eviter  une  evaporation  inutile. 

Dans  mes  premieres  annees  de  maitrise, 
n'ayant  pas  encore  l'experience  suffisante, 
et  comme  bien  d'autres  de  mes  confreres, 
je  vendais  a  des  industriels  des  crasses  et  scories  pro- 
venant  de  mes  fours. 

Un  jour  que  l'un  d'eux  venait  chez  moi  pour  completer  le 
chargement  de  sa  voiture  qu'il  avait  commence  ailleurs,  j'eus 
la  curiosite  d'aller  regarder,  dans  les  sacs  places  sur  la  voiture, 
les  ventes  de  mon  confrere.  Je  fus  edifie  en  constatant  que 
quelques-uns  de  ces  sacs  contenaient  des  jets  de  coulee  et 
des  masselottes  parmi  le  sable,  les  crasses  et  les  scories. 

Pourtant  ce  confrere  surveillait  son  exploitation,  mais  il  ne 
pouvait  etre  partout  a  la  fois  et  sa  vigilance  avait  ete  mise 
en  defaut. 

Peut-etre  avait-il  suffi  d'un  personnel  peu  au  courant  ou 
negligent  pour  que  soit  vendu  comme  crasses  ou  scories  du 
metal  bon  a  etre  mis  au  crcuset  ? 

Je  me  dis  que  de  pareils  errements  pouvaient  se  produiro 
chez  moi  et  de  ce  jour,  crasses,  scories  et  balayures  furent 
traitees  a  la  maison. 

Au  debut  cc  fut  le  broyage  a  main  et  le  lavage  au  baquet 


qui  furent  employes,  mais  mon  broyeur  humain  quand  il 
etait...  mettons  fatigue,  jetait  aux  gravats  les  scories  qui  ne 
lui  paraissaient  pas  contenir  un  metal  suffisant  (il  etait 
paye  aux  100  kilos  de  metal  recupere)  de  plus  l'ebouage  et 
le  lavage  au  baquet  entrainaient  a  l'egout  des  boues  contenant 
des  parcelles  de  cuivre  grosses  comme  la  tete  d'une  epingle  et 
que  nous  appelons  «  ponces  ». 

J'installai  done  un  broyeur-tamiseur  a  boulets  qui  m'a 


Fig.  6.  —  Broyeur  k  boulets. 

toujours  donne  les  meilleurs  resultats.  II  se  compose,  d'un 
tambour  interieur  en  fonte  dure  muni  de  deux  tourillon?, 
dont  l'un  est  creux  et  correspond  a  la  tremie  de  chargement  ; 
un  tamis  exterieur  a  mailles  correspondant  a  la  finesse  vou- 
lue  est  place  autour  du  tambour  et  tourne  avec  lui;  uncertain 
nombre  de  boulets  sont  places  dans  l'interieur  de  la  chambre 
de  broyage. 

Quand  le  broyeur  a  ete  charge  de  sable,  de  crasses  ou  de 
scories,  on  le  met  en  marche  et  on  le  laisse  tourner  sans  plus 
s'en  occuper  :  les  matieres  a  traiter  sont  broyees  par  les  bou- 
lets, la  poussiere  produite  passe  au  travers  des  tamis  en  lais- 
sant  a  l'interieur  de  la  machine  le  cuivre  ainsi  debarrasse  des 
matieres  qui  l'emprisonnaient. 

Apres  un  aimantage,  ce  metal  ainsi  recupere  peut  etre  mis 
directement  au  creuset. 

Ce  systeme  permet  une  recuperation  complete  du  metal, 
economise  la  main-d'oeuvre  en  supprimant  broyage,  tamisage 
et  surveillance.  La  poussiere  qui  passe  au  travers  des  tamis 
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est  si  pauvre  en  metal  que  je  dois  payer  pour  la  faire  enlever. 

Mais  nous  n'avons  pas  en  fonderie  de  bronze  que  des  cras- 
ses  et  des  scories  a  surveiller  et  a  traiter  :  le  vieux  sable  et 
tout  le  sable  en  general  contient  du  metal. 

II  faut  done  tamiser  tout  ce  sable  avant  de  le  laisser  enlever 
par  les  fonderies  de  fonte  et  les  briquetiers. 

Pour  que  ce  tamisage  soit  bien  fait  j'ai  installe  au  sous-sol, 
pres  des  broyeurs,  une  bluterie  de  meunier,  sorte  de  tamis 
octogonal  de  3  metres  de  long  et  legerement  en  pente.  Ce 
sont  plutot  deux  tamis  tournant  ensemble  l'un  dans  l'autre  ; 
le  tamis  interieur  est  recouvert  d'une  toile  metallique  genre 
crible  et  celui  de  l'exterieur  recouvert  d'une  toile  tres  fine. 
Une  tremie  placee  sous  une  grille  encastree  dans  le  sol  de 
l'atelier  amene  le  sable  a  tamiser  dans  le  moulin  :  le  per- 
sonnel en  balayant  l'atelier  charrie  le  vieux  sable  au-dessus 
de  la  grille,  une  came  tournant  sur  un  arbre  imprime  a 
un  auget  les  secousses  necessaires  pour  l'introduction  d'une 
certaine  quantite  de  sable  dans  le  moulin  ou  on  n'a  plus 
qu'a  laisser  tourner  jusqu'a  epuisement  du  sable  a  tamiser. 

Le  sable  fin  passe  au  travers  du  tamis  de  soie,  celui  con- 
tenant  du  metal  est  entraine  par  la  pente  des  tamis  vers  leurs 
extremites  et  recueilli  dans  des  boites  ou  on  n'a  plus  qu'a  le 
passer  dans  le  broyeur  a  boulets,  comme  on  a  fait  pour  les 
crasses  et  les  scories. 

Si  le  sol  et  le  sous-sol  de  votre  usine  sont  dalles  en  ciment 
ou  en  matiere  dure  et  non  en  terre  battue,  comme  cela  existe 
encore  dans  certaines  fonderies,  pour  un  tonnage  a  peu  pres 
egal  de  bronze  et  de  laiton  fondu,  et  grace  a  ce  systeme  de 
traitement  tres  simple  et  tres  economique  de  vos  crasses  et 
balayures,  votre  perte  totale  de  metal  ne  doit  pas  depasser 
annuellement  9  a  10  o  /o  alors  que  bien  sou  vent,  et  de  l'aveu 
meme  de  certains  confreres,  elle  est  actuellement  encore  de 
14  a  15  0/0  et  meme  plus  chez  quelques-unsi 

Si  nous  tablons  sur  un  tonnage  mensuel  de  12  tonnes,  soit 
144  tonnes  par  an,  une  economie  de  4  o  /o  sur  la  perte  donne 
un  total  de  5.760  kilos,  a  2  francs  le  kilo,  cela  vous  repre- 
sente  une  recuperation  supplementaire  d'environ  11.500  fr. 

Vous  reconnaitrez,  Messieurs,  que  ce  benefice  resultant 
d'une  installation  bien  comprise  du  traitement  des  crasses  et 
scories  n'est  pas  a  dedaigner. 

ECLAIRAGE.  —  HALL  DE  FONDERIE 

En  terminant  cette  description,  disons  deux  mots  du  hall 
renfermant  cette  installation. 

Que  la  toiture  de  cet  atelier  soit  en  forme  de  V  renverse  ou 
en  sheed,  et,  etant  donne  la  necessite  d'un  volume  d'air  con- 
siderable, pour  combattre  les  effets  de  la  poussiere  qui  regne 
en  permanence,  l'atelier  devra  avoir  au  moins  6  metres  de 
hauteur  sous  les  fermes,  e'est-a-dire  a  la  naissance  du  toit. 


Ce  toit  en  V  renverse  sera  domine  par  un  lanterneau  dont 
les  parois  verticales  seront  percees  de  chassis  ouvrants,  en 
nombre  et  de  dimensions  suffisants  pour  une  bonne  aera- 
tion. 

Le  dessus  de  ce  lanterneau  sera  entierement  vitre,  car  il 
n'y  a  jamais  trop  de  clarte  dans  un  atelier  de  fonderie. 

*  -  ■  ■ 

*  * 

Messieurs, 

Je  vous  ai  expose  la  conception  que  je  me  suis  faite  d'une 
installation  de  fonderie  de  -bronze  moderne,  je  m'excuse 
d 'avoir  retenu  si  longtemps  votre  bienveillante  attention  et 
de  ne  pas  vous  avoir  apporte  des  documents  plus  inte- 
ressants. 

Le  sujet  d'ailleurs  ne  se  pretait  pas  a  de  sensationnelles 
revelations,  d'autant  plus  qu'ayant  constate  avec  vous,  au 
debut  de  cette  causerie,  que  notre  corporation  etait  station- 
naire  depuis  des  siecles,  je  ne  pouvais  avoir  la  pretention  de 
vous  apporter  ce  soir  l'assurance  qu'une  ere  de  progres  avait, 
au  cours  de  ces  vingt  dernieres  annees,  transforme  notre 
industrie,  vous  ne  me  croiriez  pas 

C'est  de  grand  cceur  que  j'ai  repondu  a  l'invitation  de 
M.  Ramas  et  des  Membres  du  Comite  de  l'Association  Tech- 
nique, en  acceptant  de  venir  exposer  devant  vous  le  peu  que 
je  pouvais  connaitre  sur  la  question,  escomptant  d'avance 
votre  indulgence. 

C'est  en  coupant  court  aux  errements  du  passe,  en  faisant 
litiere  des  pretendus  secrets  de  fabrication,  en  vulgarisant 
les  idees  que,  a  tort  ou  a  raison,  on  peut  considerer  comme  des 
ameliorations,  que  nous  arriverons  a  rattraper  le  temps  perdu 
et  a  diriger  notre  industrie  dans  la  voie  du  progres. 

En  ma  qualite  de  membre  de  la  Chambre  Syndicate  Patro- 
nale,  de  l'Association  Technique  et  de  l'Association  Mutuelle 
et  Amicale  de  fonderie,  permettez-moi,  Messieurs,  en  termi- 
nant, d'emettre  le  vceu  que  patrons,  ingenieurs,  directeurs 
et  contremaitres  de  fonderie  viennent  a  notre  groupement. 
Nous  connaissant  mieux  nous  pourrons  travailler  plus  utile- 
ment  a  resoudre  les  differents  problemes  de  fonderie  en  face 
desquels  nous  nous  trouvons  journellement  en  presence. 

Les  evenements  de  ces  dernieres  annees  et  de  ces  dernieres 
semaines  nous  ont  prouve,  Messieurs,  que  le  temps  des  inte- 
rests particuliers  etait  passe  que  la  lutte  economique  ne  se  fera 
plus  seulement  dans  l'avenir  d'une  firme  ou  d'une  region  a 
une  autre,  mais  qu'elle  sera  nationale. 

Si  nos  efforts  combines  donnent  des  resultats  qui  per- 
mettent  a  l'industrie  francaise  de  la  fonderie  de  lutter  avec 
avantage  contre  nos  concurrents  etrangers,  nous  n'aurons 
pas  perdu  notre  temps,  nous  aurons,  au  contraire,  contribue 
dans  la  mesure  de  nos  moyens  a  la  prosperite  du  pays. 
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DISCUSSION 


Fig.  I. 


M.  Le  President.  —  Je  fais  appel  a  ceux,  qui,  parmi  vous, 
auraient  quelques  questions  a  poser,  des  developpements  a 
demander  a  notre  Conferencier  qui  se  ferait  un  plaisir  d'y 
repondre. 

M.  Derdinger.  —  Vous  n'auriez  pas  une  communication 
a  nous  faire,  Monsieur  Chardin,  vous  qui  etes  un  technicien  ? 

M.  Chardin.  —  Je  suis  un  peu  pris  au  depourvu,  et  je 
vous  prie  de  m'excuser,  je  n'ai  pas  l'habitude  de  parler  en 
public.  Je  vais  vous  dire  ce  que  je  pense  des  defauts  occasion- 
nes  par  les  galles,  ce  qu'on  peut  faire  pour  les  empecher  et 
d'ou  elles  proviennent. 

Nous  avons  constate  sou  vent,  en  fonderie,  ce  qu'on  appelle 
de  la  galle.  On  attribue  a  ce  defaut  plusieurs  origines,  et  on 
accuse,  avec  juste  raison,  surtout  le  manque  de  porosite, 

quelquefois  l'in- 
suffisance  de 
sechage.  Les 
deux  motifs  sont 
vrais,  cependant 
il  y  en  a  qui  pre- 
tendent  qu'avec 
des  artifices  a 
cote  de  la  poro- 
site, on  peut 
obtenir  des 
moules  qui  ne 
presentent,  une 

fois  les  pieces  coulees,  aucun  defaut,  c'est-a-dire  que  les 
pieces  n'ont  pas  de  galle.  Je  vais  essayer  de  vous  demon- 
trer  que  la  porosite  d'un  moule  est  absolument  necessaire 
pour  obtenir  une  piece  saine,  c'est-a-dire  qu'elle  ait  une 
apparence  de  belle  piece.  Cela  ne  voudra  pas  dire  qu'a  l'inte- 
rieur,  il  n'y  aura  pas  de  defaut,  car  il  y  en  a  souvent  qui  pro- 
viennent d'impuretes  contenues  dans  les  metaux,  notamment 
l'arsenic,  qui  degagent  des  vapeurs  qui  se  localisent  a  l'inte- 
rieur. 

En  fonderie  de  bronze  nous  coulons  nos  moules  generale- 
ment  sees.  Prenons  une  plaque,  un  modele  qui  a  environ 
10  mm.  d'epaisseur.  Nous  allons  mouler  cette  plaque.  Nous 
avons  serre  ce  moule  avec  n'importe  quel  sable  tres  dur  ;  nous 
I'avons  coule  en  source,  ou  nous  I'avons  coule  franchement 
en  chute  ou  en  remonte.  Ce  moule  etant  coule  a  n'importe 
quelle  temperature,  99  fois  sur  100  la  piece  ne  presen- 
tera  aucune  galle.  Comment  se  fait-il  que  cette  piece,  qui  a 
ete  serree  n'importe  comment,  avec  n'importe  quel  sable, 
avec  le  moule  seche,  bien  entendu,  n'ait  pas  de  defaut,  et 
que  si  nous  fermons  cette  piece,  si  nous  lui  donnons  la  forme 
d'un  demi-coussinet,  comment  se  fait-il  qu'a  l'exterieur  cette 
piece  n'aura  jamais  de  defaut  et  que  les  defauts  seront  tou- 
jours  a  l'interieur  ? 

Que  nous  ayons  coule  le  coussinet  en  chute,  qu'au  con- 
traire  nous  ayons  fait  une  attaque  en  source,  ou  que  nous 
ayons  fait  une  attaque  que  nous  appelons,  en  terme  de  fon- 


derie de  bronze,  en  remonte,  les  defauts  seront  n'importe  ou. 
On  dit  generalement  qu'ils  se  produisent  a  l'endroit  ou  tombe 
le  metal,  ce  n'est  pas  to uj  ours  vrai. 

Comment  se  fait-il  que  cette  plaque,  que  nous  avons 
moulee,  n'importe  comment  avec  du  sable  qui  etait  plus  ou 
moins  bien  prepare,  du  sable  de  caisse  par  exemple,  ou  du 
sable  tres  fort,  n'ait  pas  de  defaut,  on  dit  :  «  II  n'y  a  pas  de 
defaut,  e'est  qu'il  ne  devait  pas  y  en  avoir.  » II  y  a  cependant 
une  raison.  Si  nous  partons  du  principe  que  tous  les  metaux 
qui  fondent  a  haute  temperature  au  refroidissement  degagent 
des  gaz,  nous  remarquons  que  le  plomb,  le  zinc,  l'etain,  sont 
des  metaux  qui  se  coulent  indistinctement  dans  des  moules 
en  plombagine,  en  platre,  en  acier,  en  tout  ce  qu'on  voudra. 
Mais  des  qu'on  a  des  metaux  fondant  a  haute  temperature, 
lorsque  ces  metaux  refroidisssent  dans  le  moule,  ils  degagent 
des  gaz,  et  il  est  necessaire  que  les  moules  presentent  une 
certaine  porosite  pour  laisser  echapper  ces  gaz. 

Nous  allons  voir  le  depart  de  ces  gaz.  Que  se  passe-t-il  ? 
Le  moule  est  plein  et  le  metal  commence  a  refroidir  ;  tous 
les  gaz  peuvent  s'en  aller,  dessus,  dessous,  par  les  cotes, 
partout.  Mais  qu'est-ce  qui  va  se  passer  dans  le  second  cas  : 
Que  voyons-nous  dans  le  moule  ?  Nous  avons  un  joint,  ici 
nous  avons  notre  partie  superieure  du  moule  et  la  partie 
inferieure.  Nous  voyons  qu'en  ayant  ferme  cette  plaque  nous 
avons  agrandi  la  surface  de  depart  des  gaz  a  la  partie  supe- 
rieure, ce  qui  fait  qu'on  peut  dire  que  nous  n'avons  jamais  de 
defaut  par  -galle  a  l'exterieur,  a  moins  que  le  moule  ne  soit 
pas  sec,  et  que  toujours  ces  defauts  seront  a  l'interieur. 
Pourquoi  ?  Le  depart  des  gaz  est  gene  par  la  surface  qui  est 
renfermee,  elle  est  restreinte,  e'est  ce  qu'expliquait  M.  Leo- 
nard, quand  il  nous  a  parle,  dans  une  conference  rue  de  Lan- 
cry,  des  moyeux  de  motocyclette  ou  il  y  avait  des  lan- 
guettes  de  sable  coincees. 

J'ai  choisi  un  demi-coussinet,  j'aurai  pu  prendre  une  piece 
quelconque  presentant  un  conge  accentue,  e'est  le  meme  phe- 
phenomene  qui  se  produit.  Nous  avons  a  l'exterieur  une 
grande  partie  qui  permet  le  degagement  des  gaz,  et  a  l'inte- 
tieur,  il  y  a  diminution  de  surface,  ce  qui  fait  qu'il  est  neces- 
saire de  prendre  en  bas  des  pre- 
cautions. II  faut  que  toute  cette 
partie  soit  d'une  porosite  tres 
grande.  Done  il  faut  proceder  a 
un  serrage  modere,  et,  pour  plus 
de  securite,  recourir  a  la  vieille 
methode,  la  methode  classique, 
qu'on  a  appris  il  y  a  beaucoup 
d'annees  :  tirer  de  l'air  en  quantite.  On  vous  dira,  mettez 
des  pointes,  il  n'y  aura  pas  de  galle ;  au  contraire  je  vous 
citerai  ce  qui  s'est  produit  une  fois  avec  des  pointes. 
Ni  les  pointes  ni  la  question  de  la  couche  ni  le  sechage  n'y 
font  si  vous  avez  cette  partie-la  qui  n'est  pas  poreuse.  Vous 
aurez  tres  souvent  des  galles  ;  ces  galles  seront  quelquefois 
volantes,  c'est-a-dire  qu'avec  un  petit  coup  de  burin,  on  les 
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enievera,  cela  ne  fera  qu'un  leger  trou  ;  d'autres  fois,  elles 
seront  plus  profondes,  ce  qui  rendra  la  piece  inutilisable  : 
d'autres  fois  encore  elles  presenteront  des  rentrees  f ranches 
dans  la  piece  et  pour  atteindre  cette  partie-la,  il  faut  atteindre 
au  moins  la  moitie  de  la  piece ;  parfois  le  sable  se  deplace 
quand  le  coussinet  est  coule. 

Done  pour  obtenir  des  pieces  saines,  e'est-a-dire  oil  les 
gaz  se  degagent  bien,  il  faut  veiller  a,  la  porosite  du  mOUie. 
Mon  experience  me  fait  croire  qu'il  n'est  pas  possible,  en 
rriettant  des  pointes,  en  mettant  du  crottin,  etc.,  d'obtenir  la 
porosite  necessaire.. 

Je  vais  vous  indiquer  ce  qui  m'est  arrive  avec  une  plaque 
tubtilaire. 

Cette  plaque  a  20  mm.      [  I   ^  I 

d'epaisseur  environ  et 
un  metre  de  diametre. 
Elle  est  coulee  a  plat 
avec  une  tranche  sur  le 
cote.  Le  moule  est  lege- 
rement  en  pente.  Le 
compaguon  qui  a  fait 
cela  s'est  dit  :  «  Je  vais 
avoir  mon  moule  qui  va 
etre  arrache  complete- 
ment,  je  vais  commencer 
par  le  serrer  bien  dur  et 
je  vais  y  mettre  des  pointes.  »  Je  ne  l'ai  pas  vu,  mais  quand 
je  m'en  suis  apercu,  il  etait  trop  tard,  il  avait  mis  des  pointes 
en  quantite  ;  il  y  en  avait  dans  le  dessus,  dans  le  dessous, 
Les  tetes  etaient  un  peu  rentrees  dans  le  sable,  elles  n 'etaient 
pas  completement  a  fleur.  Quand  la  plaque  a  ete  moulee, 
on  a  constate  que  chaque  tete  de  pointe,  non  seulement  mar- 
quait,  mais  penetrait  dans  l'interieur  de  la  piece.  Devant 
chaque  tete  le  depart  des  gaz  ne  s'etait  pas  fait,  la  porosite 
n'existait  pas  et  les  gaz  s'etaient  localises. 


Fig.  3. 


Fig.  4. 

Ceci  s'est  passe  a  la  maison  Chater  et  Son  en_igo6.  Voila 
done  une  chose  qui  demontre  que  l'importance  de  la  porosi- 
te est  tres  grande  en  fonderie,  pour  obtenir  des  pieces  belles 
d 'aspect. 

Dans  notre  metier  il  y  a  diff6rcntes  facbhs  de  s'y  prendre 
pour  obtenir  le  mfime  rc'siiltat.  II  y  a  tin  concoufs  de  circons- 
tances  qui  fait  que  malgrc  des  precautions,  on  he  reussit  pas, 
et  que  quelqUefois,  sans  faite  attention,  on  t6ussit.  II  m'a  6te 


donne  de  rencontrer  des  collegues  qui  faisaient  des  monies 
entierement  en  sable  fort,  par  exemple,  des  demi-coussinets 
serres  comme  de  la  pierre.  lis  n'avaicnt  pas  de  galle,  je  n'ai 
jamais  compris  pourquoi,  cependant  je  l'ai  vu.  En  tout  cas, 
quand  voiis  avez  a,  faire  des  pieces  qui  craignent  la  galle,  pour 
couler  vos  pieces,  chauffez  vos  moules  a  une  temperature 
assez  elevee,  e'est  un  palliatif  qui  vous  permettra  souvent 
de  reussir  vos  pieces  sahs  galle. 

Bien  sauvent  on  a  rencontre  des  mouleurs  qui  disent  : 
«  Si  mon  sable  avait  ete  meilleur,  je  n'aurai  pas  eu  de  galle.  » 
Ce  n'est  pas  exact,  plus  le  sable  est  plastique,  plus  il  se  serrc 
et  devient  dur,  plus  il  est  poreux,  plus  la  reussite  est  grande. 
( A  pplaudissements . ) 

M.  Le  President.  —  Je  voudrais  demander  a  M.  Ledroit 
fondeur  d'ornement,  s'il  pourrait  nous  dire  quelque  chose  au 
sujet  de  l'ornement. 

M.  Ledroit.  —  Messieurs,  je  vous  demande  beaucoup 
d'indulgence,  non  seulement  je  ne  suis  pas  conferencier,  mais 
encore  bien  moins  orateur.  Puisque  ces  Messieurs  me  deman- 
dent  de  vous  dire  quelques  mots,  je  vais  vous  parler  de  la 
fonte  des  monuments. 

Le  moulage  des  monuments  se  fait,  en  principe,  comme  le 
moulage  des  petites  pieces.  Le  modele,  s'il  a  de  trop  grandes 
dimensions,  est  sectionne  de  facon  que  le  moule  puisse  etre 
facilement  seche,  soit  dans  une  etuve,  soit  dans  une  fosse, 
pour  faciliter  le  moulage.  Le  modele  s'asseoie  sur  une  assise 
comme  n'importe  quelle  piece.  On  bat  les  pieces  en  sable 
comme  pour  le  moulage  ordinaire,  avec  cette  difference  que 
quand  le  moule  est  de  tres  grande  dimension  et  qu'egalement 
les  pieces  necessitent  de  tres  grandes  dimensions,  on  les 
recouvre  de  platre.  Voila  comment  on  precede.  On  bat  une 
couche  de  sable  variant  de  5  a  10  centimetres,  qui  touchera 
le  modele,  et,  par  consequent,  recevra  le  cuivre  ;  sur  cette 
couche  on  colle  du  papier  qu'on  isole  avec  du  savon  et,  ensuite 
on  batit  sa  piece  en  platre  au-dessus  de  la  couche  de  sable. 

La  piece  en  platre  est  non  seulement  armee,  mais  egale- 
ment  munie  de  crochets  destines  a  permettre  d'enlever  cette 
piece  au  moyen  d'une  grue  oti  d'un  palan,  quand  il  sera 
necessaire.  Toutes  les  pieces,  faites,  les  unes  a  cote  des  autres, 
sont  isolees,  comme  je  vous  l'ai  explique,  le  sable  au  moyen  de 
papier  savonne  et  huile,  et  les  pieces  baties  a  cote  les  unes 
des  autres  de  facon  a  couvrir  le  modele  ;  la  chape  qui  recouvre 
ces  pieces  est  la  plupart  du  temps  coulee  en  platre  parce  que 
les  chapes  de  grandes  dimensions  qui  sont  destinees  a  etre 
transportees  sont  plus  solides  ainsi  et  le  travail  se  fait  plus 
rapidement. 

Le  chassis  qui  sert  a  tenir,  a  enserrer  cette  chape  se  fait  en 
general  au  moyen  de  plaques  demontables  en  fonte.  Ces 
plaques  demontables  ont  cette  particularite  qu'eiles  per- 
mettent  de  donner  aux  chassis  la  grandeur  voulue,  sans  avoir 
un  materiel  de  chassis  qui  scrait  par  trop  important,  si  on 
avari  'les  pieces  de  differeittes  dimensions  a  f;iiro.  Lie  moule 
une  fois  retourne,  le  deuxieme  cote  est  fail  dans  Irs  menu  s 
conditions  que  le  premier.  La  partie  importante  du  moule  se 
fait  comme  poUr  la  fonderie  d'art.  Le  dcmoulage  se  fait  de  la 
meme  facon.  Les  pieces  eh  platre  sont  recouvertes  chacune 


de  leurs  pieces  eft  sable,  qu'oft  a  faites  au  prealable,  et  ensuite, 
les  pieces  en  sable  sont  collees  et  appliquees  sur  les  pieces  eft 
platfe. 

Pout  les  monuments,  une  statue  par  cxemple,  la  partic 
la  plus  difficile,  la  plus  importante,  c'est  le  noyau.  Le  noyau 
necessite,  comme  pour  la  fonderie  de  fonte  et  de  cuivre, 
un  sable  tres  malleable,  tres  poreilx.  Le  noyau  d'un  monu^ 
ment,  surtout  lorsqu'il  est  renfenne,  corttieilt  neccssaitetnent, 
non  seulement  l'air  que  le  cuivre  chasse  et  qui  se  trouve  dans 
le  noyau,  mais  l'air  qui  se  trouve  entoure  entre  le  noyau  et  la 
partie  exterieure  ;  ce  noyau  devra  done  etre  non  seulement 
arme  de  fer,  destine  a  le  faire  tenir,  mais  egalement  etre 
garni  a  l'interieur  de  bougies  et  de  lanternes  destinees  a 
faire  evacuer  cet  air.  Le  noyau  sera  muni  de  crochets  de 
facon  a  lui  permettre,  lorsqu'il  sera  sec,  d'etre  enleve  au 
moyen  de  la  grue,  et  d'etre  place  sur  le  moule.  Le  noyau  se 
fait  au  moyen  de  pieces  de  rapport,  une  fois  que  le  noyau  se 
trouve  sur  le  cote  des  moules,  il  est  entoure  de  ses  pieces,  et 
ensuite  couvert  par  la  chape.  Ces  moules-la  sont  generale- 
ment  seches  dans  des  fosses  ;  la  chape  est  faite  de  facon  qu'elle 
ne  puisse  pas  etre  sechee.  En  somme,  la  partie  oil  le  cuivre 
coulera  dans  la  chape  se  trouve  garnie  de  sable.  Lorsqu'on 
fait  un  monument,  la  partie  qui  rentre  a  l'etuve  se  trouve  etre 
le  derriere  en  fonderie,  puis  les  pieces  ;  la  chape  n'est  placee 
sur  le  deuxidme  cote  qu'au  moment  de  la  coulee. 

Le  moule  est  serre,  non  seulement  avec  des  presses,  puisque 
les  presses  dans  ces  conditions  seraient  insuffisantes,  mais  au 
moyen  de  grandes  barres  et  de  vis,  et  le  moule  est  descendu 
dans  un  four.  Si  un  moule,  par  exemple,  a  besoin  de  300  kilos 
de  coulee,  en  admettant  meme  que  nous  ayons  un  fourneau 
qui  soit  susceptible  de  verser  les  300  kilos  directement  dans 
ce  moule,  cela  ne  se  fait  pas.  Le  moule  est  recouvert  d'un 
bassin.  Ce  bassin  est  ferme  ;  au  milieu  du  bassin,  se  trouve  un 
trou,  un  canal  ;  on  le  bouche  par  une  quenouille  de  facon 
quele  cuivre,  etant  verse  dans  le  bassin,  penetre  d'un  seulcoup 
dans  le  moule.  Pour  les  monuments  qu'on  fait  generalement 
en  parties  sectionnees,  les  parties  qui  sont  coulees  a  part  sont 
aj  us  tees,  montees  au  moyen,  soit  de  clavettes,  soit  de  bou- 
lons,  et  ensuite,  non  seulement  rivees,  mais  sont  surtout 
sertie3.  Par  exemple,  j'admets  une  statue  a  laquelle  on  a 
coupe  un  bras,  une  jambe,  une  tete  ;  ce  bras,  cette  jambe, 
cette  tete  sont  rapportes  sur  la  grosse  partie  apres  la  coulee, 
quand  l'ebarbage  et  le  parachevement  sont  faits.  Les  pieces 
rapportees  et  tenues  au  moyen  de  clavettes  et  de  boulons 
sont  ensuite  serties.  Les  parties  d'un  monument  ajoutees 
les  unes  aux  autres  ne  sont  pas  soudees. 

M.  Le  President.  —  Je  crois  que  nous  avons  ici  M.  Hirsch, 
dont  a  parle  M.  Derdinger,  qui  pourrait  nous  donner  quel- 
ques  renseignements  sur  le-four  a  huile. 

M.  Hirsch.  —  Messieurs,  je  ne  vous  dirai  que  quelques 
mots  du  four  que  nous  avons  experimente  chez  moi  depuis 
quelque  temps.  Nous  avons  ete  preoccupes,  pendant  toute 
la  duree  de  la  guerre,  de  la  difficulte  de  se  procurer  du  coke, 
nous  avons  eu  tous  les  inconvenients  du  mauvais  coke,  et, 
depuis,  cedant  a  l'invitation  de  nos  confreres,  nous  avons 
etudie  le  four  a  huile. 


Nous  avons,  d'abord,  pose  le  problerrtc  a  un  irtgenieur  qui 
connaissait  parfaitement  la  question  des  huiles,  mais  qui 
ne  connaissait  pas  du  tout  la  question  dti  four  a  adapter  a 
notre  industrie.  Nous  avons  resolu,  mon  confrere  predeces- 
seur  et  ami,  M.  Lecomte,  ct  moi,  de  nous  adonner  comple- 
tement  a  cette  question.  Le  travail  a  6te  long,  difficile, 
M.  Lecomte  y  a  mis  toute  sa  science,  toute  sa  patience  et  je 
crois  que  nous  sommes  arrives  a  un  rcstiltat  assez  interessant. 
Nous  avons  done  actuellement  chez  ilous  deux  fours,  un  four 
potager  de  50  kilos  qui  fonctionne  les  jours  de  fonte,  e'est-a- 
dire  trois  fois  par  semaine,  et  un  four  basculant.  Je  me  sers 
actuellement  du  four  basculant  ;  je  n 'utilise  le  potager  que 
pour  les  petites  fontes  speciales,  quelquefois  pour  des  re- 
chauffes afin  d'activer  le  travail. 

Le  four  basculant  dont  nous  nous  servons  nous  a  donne  les 
resultats  suivants.  Le  fondeur  arrive  a  5  h.  1  /2  •  il  allume  son 
four  au  moyen  d'un  chiffon  imbibe  d'huile  ;  il  laisse  d'abord 
la  flamme  se  developper  et  son  creuset  monter  au  rouge,  puis 
il  charge. 

Nous  coulons  la  premiere  fonte  environ  une  heure  et 
quart  aprds  l'allumage,  ce  qui  fait  6  hi  45  a  7  h.  20  pour  la 
premiere  fonte.  Les  fontes  suivantes  se  font  en  45  ou  50  mi- 
nutes de  sorte  que  dans  la  matinee,  lorsque  le  travail  se  fait 
normalement  et  sans  accident,  nous  faisons  6  fontes  com- 
pletes de  6  heures  du  matin  a  11  h.  1/2  et  souvent  la  ye  est 
en  route  a  ti  h.  1/2  et  pourrait  etre  coulee  amidiet  demi,  sile 
travail  se  continuait,  mais  on  a  l'habitude  d'interrompre  a 
midi  et  de  reprendre  la  fonte  a  une  heure.  II  nous  est  arrive  de 
faire  en  huit  heures  huit  fontes  completes  avec  l'interruption 
de  midi. 

La  consommation  de  l'huile  nous  a  beaucoup  interesses 
parce  que  nous  avions  remarque  que  dans  tous  les  fours  qui 
avaient  ete  faits  precedemment,  la  consommation  etait  tres 
irreguliere  car  le  reglage  du  brflleur  etait  tres  difficile  et  livre 
a  la  seule  fantaisie  du  fondeur,  Notre  reglage  se  fait  d'une 
facon  tres  simple ;  e'est-a-dire  que  la  manette  d'ouverture 
de  l'huile,  la  manette  d'air  se  mettent  tou jours  a  la  meme  posi- 
tion. Nous  avons  une  consommation  d'huile  qui  varie  entre 
14  et  160/0  des  matieres  fondues,  ce  qui,  je  crois,  constitue 
un  reccord,  parce  qu'il  ne  faut  pas  se  baser  sur  des  consom- 
mations  qui  ont  ete  donnees  par  certaines  maisons  qui  font 
des  fours  a  huile,  c'est  vrai,  mais  qui  amenent  le  metal  a  une 
temperature  de  fusion  propre  au  lingotage.  Or,  comme  nous 
sommes  fonderie  de  pieces,  il  faut  que  notre  metal  soit  assez 
chaud  pour  etre  verse  en  moule  C'est  l'experience  que  nous 
faisons  aux  personnes  qui  veulent  bien  venir  nous  visiter  : 
nous  versons  en  moule  le  metal  en  fusion  nous  ne  le  lingotons 
pas.  De  sorte  qu'on  peut  se  rendre  compte  que  notre  metal 
est  assez  chaud  pour  couler  des  petites  pieces,  meme  de 
3  mm.  d'epaisseur,  et  qu'elles  viennent  parfaitement. 

Quand  a  l'usage  de  l'huile,  vous  allez  me  dire  que  l'huile 
est  d'un  prix  plus  eleve  que  le  coke.  Mais  il  est  evident  que 
la  consommation  d'huile  de  15  0/0  represente  a  peu  pres,  si 
je  ne  me  trompe,  le  1  du  poids  du  coke;  l'huile  actuelle- 
ment est  en  baisse.  Au  debut,  nous  avons  eu  des  difficultes, 
nous  avons  recu  des  mazouts  mexicains  qui  etaient  assez 
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epais,  qui  etaient  visqueux  et  d'un  emploi  difficile,  mais 
aujourd'hui,  nous  recevons  des  mazouts  persans  et  les 
gazoils  qui  sont  tres  fluides,  et  qui  peuvent  tres  bien  s'em- 
ployer  pour  le  four.  Ces  mazouts  persans  et  ces  gazoils  sont 
d'un  prix  tres  abordable,  puisque  nous  en  trouvons  sur  place 
a  360  francs,  pris  a  Saint-Ouen,  ce  qui  fait  avec  le  caYnion- 
nage,  390  francs  rendus  en  usine.  Vous  pouvez  calculer  a 
raison  de  15  0/0  d'usage  et  vous  constaterez  que  cela  cons- 
titue  une  economie  assez  sensible  sur  le  coke. 

Quant  a  la  manoeuvre,  elle  est  bien  simple.  Une  fois  le 
four  en  action,  vous  n'avez  plus  a  vous  occuper  de  la  question 
du  feu,  il  n'y  a  plus  de  charge  ;  le  four  continue  sa  marche 
normale.  Le  fondeur  n'a  plus  qu'a  s'occuper  du  chargement, 
et  le  chargement  peut  etre  fait  par  n'importe  quel  ma- 
noeuvre. Pour  un  oui,  pour  un  non,  votre  fondeur  vous  quitte ; 
il  vous  est  tres  facile  de  prendre  un  manoeuvre  quelconque 
qui  vous  chargera  votre  four  aussi  bien  qu'un  fondeur  de 
metier.  II  n'y  a  plus  a  s'occuper  du  feu,  il  n'y  a  plus  a  s'oc- 
cuper des  inconvenients  que  M.  Derdinger  signalait  avec  le 
coke,  qui  etant  mal  tisonne,  qui  etant  mal  dirige,  vous  donne, 
des  fontes  qui  sont  froides  dans  le  fond.  Cela  n'existe  pas 
avec  le  four  a  huile,  puisque  votre  foyer  est  constant.  Je 
crois  qu'il  sera  tres  interessant  pour  vous  de  venir  vous  rendre 
compte  chez  nous  de  la  marche  de  notre  four  d'une  facon 
normale  et  continue  et  d'en  voir  la  facilite  de  manoeuvre. 
Nous  sommes  a  la  disposition  de  nos  confreres  qui  voudront 
bien  nous  faire  l'honneur  de  nous  rendre  visite.  (Applau- 
dissements.) 

M.  Carles.  —  Une  personne  me  prie  de  demander  au 
conferencier  quelles  sont  les  precautions  a  prendre  pour  cou- 
ler  les  alliages  de  bronze  a  50  0/0  de  cuivre  et  50  o /o  de 
plomb  et  quelle  est  l'influence  du  pourcentage  de  nickel 
pour  empecher  la  liquation. 

M.  Derdinger.  —  Les  alliages  de  plomb  a  50  0/0  de 
plomb  ne  sont  pas  tres  employes.  Le  bronze  au  plomb  le 
plus  courant  est  le  «  Pensylvania »,  dont  je  vous  parlais  tout 
a  l'heure.  II  y  a  egalement  un  alliage  de  plomb  a  30  o  /o  de 
plomb,  mais  c'est  jusqu'a  present  le  maximum  de  ce  que 
j'avais  entendu  dire  qu'on  employait. 

Dans  tous  les  cas,  les  precautions  a  prendre  pour  un  al- 
liage a  teneur  de  plomb  si  eleve  sont  les  memes  que  pour  le 
Pensylvania,  que  pour  les  alliages  a  30  o  /o.  On  doit  d'abord 
fondre  le  cuivre  rouge  dans  le  creuset  ;  on  ne  fait  pas  des 
alliages  completement  neufs,  il  y  a  une  partie  de  jet  qui  a 
dcja  ete  employee  dans  une  fusion  precedente.  On  fait  fondre 
ces  jets,  ensuite  on  met  le  cuivre  rouge  ;  une  fois  que  le  cuivre 
rouge  est  fondu,  on  brasse  comme  il  faut  et  on  met  le  nickel. 
Le  nickel  mis  dans  le  bronze  au  plomb  doit  agir  a  peu  pres 


comme  un  liant,  un  agent  de  liaison  entre  le  metal  rouge  et  le 
plomb.  Mettons  qu'on  utilise  le  nickel,  a  raison  de  2  o /o  de 
nickel,  mais  je  ne  sais  pas  si  avec  un  alliage  de  50  0/0  de 
plomb,  2  0/0  de  nickel  serait  suffisarut  ;  il  faudrait  peut-etre 
augmenter  les  proportions.  Une  fois  que  le  nickel  est  fondu, 
vous  brassez  comme  il  faut,  vous  ajoutez  votre  plomb, 
vous  rebrassez  de  nouveau  et  vous  coulez  dans  le  moule  a 
une  temperature  aussi  basse  que  possible  de  facon  a  eviter  un 
refroidissement. 

II  y  a  des  fondeurs  qui  preconisent,  pour  couler  le  bronze 
au  plomb,  l'emploi  de  moules  qui  sont  fixes  sur  des  pivots  ;  a 
chaque  extremite  du  moule,  il  y  a  un  pivot  qui  repose  sur 
deux  supports.  Quand  le  metal  a  ete  coule  dans  le  moule, 
on  imprime  au  moule  un  mouvement  d 'oscillation  qui  per- 
met  un  refroidissement  interieur  a  peu  pres  dans  un  sens 
general.  II  est  evident  que  si  vous  coulez  un  moule  vertical 
avec  une  teneur  de  plomb  pareille,  vous  courez  le  risque  de 
voir  le  plomb  se  porter  sur  une  partie  determinee,  selon  la 
forme  du  modele  qui  a  servi  a  etablir  ce  moule.  On  preconise 
alors  le  moule  sur  pivot  que  Ton  bascule. 

Je  crois  que  jusqu'a  present  ce  sont  les  seules  precautions 
que  Ton  puisse  prendre  pour  un  bronze  avec  une  teneur  de 
plomb  quasi  elevee. 

II  y  a  egalement  une  autre  precaution  qu'on  pourrait 
prendre  :  ce  serait  d 'eviter  de  se  servir  de  metal  neuf,  le 
moins  possible,  pour  couler  le  metal  dans  les  moules.  C'est-a- 
dire  de  faire  un  lingotage  prealable. 

M.  Le  President.  —  Je  serai  certainement  encore  votre 
interprete  en  remerciant  a  nouveau  M.  Derdinger  des  tres 
interessantes  communications  qu'il  a  bien  voulu  nous  don- 
ner. 

Messieurs,  comme  vous  le  savez,  nous  devons  avoir  dans  le 
courant  de  l'annee  presente  un  congres  que  nous  nous  pro- 
posons  de  tenir  a  Nancy,  au  commencement  d'octobre. 
J'espere  que  nous  aurons  la  des  memoires  interessants  sur 
des  sujets  varies  et  je  fais  appel  a  toutes  les  personnes 
interessees  pour  qu'elles  signalent  a  notre  secretariat,  rue 
de  Lancry,  les  sujets  particuliers  qu'elles  desireraient  voir 
traiter.  Nous  accueillerons  les  conferenciers  qui  voudraient 
bien  se  faire  connaitre  et  nous  examinerons  attentivement  les 
demandes  afin  de  mettre  sur  pied  un  programme  vraiment 
profitable.  Nous  aurons  aussi  quelques  visites  d'usines  des 
environs  de  la  region  de  Nancy. 

En  attendant,  Messieurs,  que  vos  adhesions  nous  par- 
viennent  tres  nombreuses  et  en  esperant  que  vous 
voudrez  bien  repondre  largement  aux  sollicitations 
qui  vous  seront  faites,  je  vous  remercie  tous  de  votre 
presence. 
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Recuperateur  pour  Cubil  ots 

Syst&ne  GIRARD 


Les  cubilots  de  fonderie  pour  fonte  douce,  malleable, 
ou  acieree  comportent  generalement  une  ou  deux  rangees 
de  tuyeres  disposees  a  l'interieur  de  la  caisse  a  vent  formant 
reservoir  alimente  par  le  ventilateur. 

Pour  la  fonte  douce,  une  rangee  de  tuyeres  placees  en 
circonference  sur  le  pourtour  du  cubilot  suffit  generalement. 

Pour  la  fonte  acieree,  on  dispose  souvent  les  deux  rangees 
de  tuyeres  l'une  au-dessus  de  l'autre  a  cause  de  la  quantite 
plus  forte  de  coke  de  fusion  que  Ton  est  oblige  de  bruler 
dans  un  temps  relativement  court  pour  obtenir  de  la  fonte 
chaude.  Dans  les  deux  cas,  la  combustion  est  toujours 
imparfaite,  et,  au  lieu  de  transformer  le  carbone  entier  en 
gaz  carbonique  CO2,  on  en  transforme  une  grande  quantite 
en  oxyde  de  carbone  CO. 

Or,  si  un  kilogramme  de  coke  donne  7.000  calories  environ, 
lorsqu'il  est  transforme  en  acide  carbonique,  il  donne  seule- 
ment  3.000  calories  environ  transforme  en  oxyde  de  carbone : 
c'est  une  perte  enorme  de  calories,  et  par  consequent  de  coke. 

Des  dispositifs  ont  bien  ete  imagines  pour  remedier 
a  cet  inconvenient,  mais  ils  n'ont  pas  donne  satisfaction  dans 
la  plupart  des  cas.  Dans  certains,  la  totalite  des  gaz  est 
reprise  au  gueulard  pour  les  reintroduce  par  la  soufflerie 
dans  le  cubilot. 

L'aspiration  pres  du  gueulard  est  determinee  par  un 
dispositif  special  de  la  tuyere  intermediaire,  mais  cette  aspi- 
ration n'est  pas  souvent  assez  forte  pour  amener  une  devia- 
tion dans  la  marche  des  gaz  au  gueulard. 

Les  rappels  d'air  ne  jouent  en  general  qu'un  role  illusoire. 
La  masse  des  gaz  inertes,  insufflee  dans  le  cubilot,  force  a 
l'emploi  d'un  ventilateur  plus  fort  et  demande  une  force 
motfice  plus  grande.  Cette  depense  depasse  de  beaucoup 
1'economie  de  coke  realisee  ;  aussi  ce  systeme  n'a-t-il  pas  eu 
de  succes. 

D'autres  dispositifs  comprenaient  des  jeux  de  tubulures  a 
petite  section  pour  repartir  1'oxygene  d'une  facon  plus  com- 
plete dans  toute  la  hauteur  de  la  cuve  ;  on  obtenait  une 
meilleure  oxydation  du  carbone  et  par  consequent  un  meil- 
leur  rendement  en  calories.  Cependant  ce  genre  d'appareils 
n'a  pas  donne  satisfaction,  car  il  provoquait  des  zones  mul- 
tiples de  fusion  qui,  par  leur  hauteur  exageree  dans  la  cuve, 
decarburaient  completement  le  metal. 

Dans  l'appareil  Girard  qui  se  place  sur  n'importe  quel 
cubilot,  le  recuperateur  proprement  dit  R  est  un  recipient 
en  fonte,  de  section  carree  de  preference,  fixe  d'une  part  sur 
la  caisse  a  vent  B  par  deux  boulons  et  relie  d'autre  part  a 
la  cuve  par  deux  tubulures  a  brides  ovales. 

II  est  place,  selon  la  capacite  interieure  du  cubilot,  un 
certain  nombre  de  ces  appareils  sur  le  pourtour  de  celui-ci 
et  en  quinconce,  par  rapport  aux  tuyeres  de  fusion. 


Le  nombre  et  le  type  des  recuperateurs  varient  avec  le 
diametre  interieur  du  cubilot  et  la  pression  du  vent.  Lorsque 
le  cubilot  est  en  marche,  des  que  Ton  a  commence  a  souffler 
l'air  s'introduit  par  les  tuyeres  dans  la  cuve.  Le  coke  est 
porte  graduellement  a  l'incandescence  et  la  transformation 
du  carbone  commence. 

C'est  surtout  a  ce  moment  et  pendant  la  premiere  heure  de 


marche  que,  dans  les  cubilots  non  munis  de  recuperateurs, 
se  degage  une  quantite  considerable  de  CO  qui  s'achemine  au 
gueulard  et  s'y  enflamme  au  contact  de  1'oxygene  de  l'air. 
Voici  ce  qui  se  passe  quand  le  cubilot  est  muni  du  recupera- 
teur Girard. 

Si  on  ouvre  l'arrivee  de  vent  O  dans  le  recipient,  en  faisant 
jouer  graduellement  la  vannette  V  qui  peut  etre  a  registre  ou 
a  rotation,  l'air  sous  pression  dans  la  caisse  a  vent  B,  se 
precipite  par  l'ouverture  etroite  O  dans  l'appareil  et  il  se 
detend  pour  s'introduire  dans  les  tubulures  allant  au  cubi- 
lot. 

La  pression  interieure  dans  la  cuve  a  la  tubulure  du  bas  D, 
etant  plus  forte  que  celle  venant  de  la  caisse  a  vent,  il  y  aura 
appel  de  l'interieur  du  cubilot  vers  la  boite  a  vent. 


210 


LA  FONDERIE  MODERNE 


JUILLET  I922 


Les  gaz  en  exces  dans  le  cubilot  trouvent  done  un  orifice 
tout  indique  pour  s'echapper  dans  les  bouteilles  de  recupe- 
ration oil  le  CO  se  revivifie  pour  etre  ensuite  rejete  par  la 
tubulure  superieure  D2  ;  a  cet  endroit  la  chaleur  est  intense 
et  le  metal  qui  descend  dans  la  cuve  est  porte  au  rouge  vif 
dans  la  zone  de  preparation  Z1  avant  de  descendre  dans  la 
zone  de  fusion  Z,  ou  il  est  liquefie  sans  recevoir  un  exces 
d'oxygene. 

Les  appareils  ci-dessus  remplissent  pour  ainsi  dire  le  role 
d'une  pompe  mais  ne  sont  aucunement  des  souffleries, 
e'est-a-dire  de  veritables  tuyeres  etagees  provoquant  plu- 
sieurs  zones  de  fusion. 

D'apres  le  constructeur  et  d'apres  les  renseignements  four- 
nis  par  un  grand  nombre  de  fonderies  importantes  ayant 
experimente  ces  appareils,  de  la  disposition  dont  le  fonc- 
tionnement  vient  d'etre  indique,  il  resulte  : 

Une  grande  economic  de  combustible  ; 

L'obtention  d'un  metal  non  altere  par  la  fusion  et  plus 
sain  en  raison  de  ce  qu'il  a  ete  fondu  avec  un  minimum  de 
coke  et  cependant  plus  chaud,  contenant  peu  de  soufre,  celui- 
ci  provenant  generalement  du  combustible  employe  ; 

Une  vitesse  de  fusion  beaucoup  plus  grande  qu'avec  les 
cubilots  ordinaires ; 

La  suppression  des  flammes  au  gueulard  et  a  la  cheminee; 

La  suppression  des  accidents  d'asphyxie  au  personnel  des 
cubilots. 

M.  Leon  Guillet,  dans  un  rapport  presente  au  nom  du  Co- 


mite  des  Arts  Chimiques  pour  la  Societe  d 'Encouragement 
pour  l'industrie  nationale  sur  les  recuperateurs  Girard, 
conclut  de  la  facon  suivante  : 

«  Nous  n'avons  pu  controler  la  theorie  emise  par  M.  Girard 
mais  nous  avons  examine  de  tres  nombreuses  attestations  de 
fondeurs  ayant  place  ces  recuperateurs  sur  leurs  cubilots. 
Nous  avons  visite  une  installation  en  possedant. 

«  Les  resultats  sont  remarquables  et  sont  tous  d'une 
parfaite  concordance. 

«  L'economie  de  combustible  est  des  plus  importantes. 
On  peut  la  chiffrer  de  la  facon  suivante  : 

«  Pour  les  petits  cubilots  produisant  2  tonnes  a  l'heure, 
la  depense  de  coke  tombe  de  13  a  8  p.  100  et  meme  7  p.  100. 

«  Pour  les  cubilots  importants,  a  diametre  un  peu  eleve, 
l'economie  est  moindre.  On  tombe  a  10  p.  ioo. 

«  Pour  les  fusions  de  fontes  tres  acierees,  on  arrive  a  des 
diminutions  plus  sensibles  dans  la  depense  de  coke  qui  passe 
de  20  p.  100  du  poids  de  la  fonte  a  14  p.  100. 

«  Ajoutons  que  les  flammes  au  gueulard  sont  tres  diminuees 
si  ce  n'est  supprimees,  que  le  metal  est  obtenu  plus  chaud 
que  dans  aucun  des  nombreux  ateliers  utilisant  l'appareil 
(plus  de  90  cubilots  francais  comportent  actuellement  ces 
recuperateurs),  on  n'a  signale  d'alteration  du  metal.  » 

A  une  epoque  oil  toute  economie  de  combustible  doit 
retenir  1'attention  des  industriels,  il  nous  a  paru  interessant 
de  signaler  l'invention  de  M.  Girard  qui  d'ailleurs  est  deja 
entree  dans  le  domaine  de  la  pratique. 


Exposition  Internationale  de  1  Art  de  1  Ingenieur 

Organise'e  a  V occasion  du  75e  anniversaire  de  /'Association  des  Ingenieurs  sortis  de  L'EcoLe  de  Liege. 


L' Association  des  Ingenieurs  sortis  de  I'Ecole  de  Liege  va 
feter  son  75e  anniversaire  par  une  Exposition  Internationale  de 
V Art  de  V Ingenieur  qui  aura  lieu  a  Liege  du  xS  juin  au  31  juil- 
let  de  cette  annee. 

Une  visite  des  travaux  a  eu  lieu  le  7  mai  1922  ;  environ' 
deux  cents  ingenieurs  y  assistaient.  Nos  abonne's  liront  avec 
interet  un  extrait  de  1' allocution  qui  fut  prononcee  dans  I'un 
des  palais  en  construction  par  M.  Henry,  President  du  Comite 
executif  de  V Exposition.  , 

Le  role  de  l'ingenieur  est  un  perpetuel  combat,  pour  la 
production,  contre  Yhostilite  des  choses  et  contre  Yhostilite  des 
hommes.  Nous  luttons  contre  la  matiere  pour  la  discipliner 
a  notre  profit  et  contre  les  hommes  pour  les  entrainer  au  tra- 
vail productif,  source  de  tout  bien-etre  materiel. 

Quand,  par  notre  propre  travail,  et  non  pas  dans  un  livre, 
nous  avons  decouvert  un  moment  d'inertie,  une  resistance 
electrique,  une  fleche  de  flexion,  une  vibration  que  nous 
avons  vue,  touchee,  mesuree,  enregistree  puis  utilisee 
avec  succds,  nous  nous  sentons  rcmplis  de  cette  incompa- 
rable joie  qui  s'appelle  la  joie  du  travail  accompli. 

La  determination  d'une  temperature,  d'une  vitesse,  d'un 


rendement,  l'observation  des  phases  successives  d'un  pheno- 
mene  sont  choses  passionnantes  ;  l'art  d'economiser  des  par- 
celles  de  matidre  ou  des  dechets  d'energie  pour  produire 
mieux  avec  moins,  tel  est  notre  lot. 

Mais  la  matiere  ne  se  laisse  pas  traiter  aisement,  il  la  faut 
vaincre  et  nous  luttons  contre  elle  avec  un  succes  qui  depend 
de  notre  resistance  physique  et  morale  au  travail,  de  notre 
tenacite,  de  nos  experiences. 

L'experience  est  l'arme  du  bon  ingenieur,  elle  est  le  com- 
plement indispensable  de  cette  science  acquise  dans  les 
livres,  science,  dit  le  professeur  Bouasse,  «  qui  ne  vaut  pas 
la  peine  qu'elle  coute,  car  la  moindre  verite  decouverte  par 
son  propre  travail  vaut  mieux  que  des  monceaux  de  verites 
enseignees  ». 

Les  ingenieurs  doivent  etre  des  gens  precis  par  destination, 
tenus  qu'ils  sont  de  vivre  dans  le  reel;  l'experimentation 
seuie  les  forme,  seule  encore  elle  les  rend  aptes  a  exercer  des 
functions  productives  a  rendement  maximum.  Consentirait- 
on  a  confier  sa  vie,  pour  une  grave  operation,  a  un  medecin 
qui  n'aurait  appris  la  chirurgie  que  dans  les  livres  ? 

En  resume,  la  science  acquise  a  l'ecole  n'est  pas  un  but, 
mais  un  moyen  de  produire  et  il  faut  produire  pour  vivre. 
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La  Preparation  des  Sables 


La  preparation  du  sable  de  moulage  dans  une  fonderie, 
quelle  qu'elle  soit,  est  de  premiere  importance.  Les  nom- 
breux  inconvenients  resultant  du  travail  irrationnel  et  incom- 
plet  des  sables  sont  trop  connus  pour  que  nous  les  rappelions. 
Pour  les  eviter  il  n'y  a  qu'un  moyen  :  employer  les  appareils 
les  plus  perfectionnes. 

Les  Ateliers  H.  S.  M.,  d'Andenne  (Belgique),  ayant  estime 
que  les  types  courants  de  broyeurs  a  meules,  a  boulets,  a 
cylindres,  a  marteaux,  a  broches,  etc.,  ne  leur  donnaient  pas 
satisfaction  ont  construit,  d'abord  pour  eux,  puis  pour  la 
vente,  un  broyeur-melangeur-frotteur  et  tamiseur  automa- 
tique  pour"  sable  sec  dont  le  propre  est  de  desagreger, 
melanger  et  tamiser  directement  le  sable  sans  l'interme- 
diaire  d'aucun  tamis  ni  avant,  ni  apres,  les  sables  neufs, 
vieux  et  la  houille  broyee. 


Broyeur-melangeur-frotteur  et  tamiseur  automatique. 

Cet  appareil  est  constitue  par  un  tambour  cylindrique 
campose  de  deux  disques  en  acier  cales  sur  l'arbre  de  l'appa- 
reil  et  d'une  garniture  de  barreaux  en  acier.  Ces  barreaux 
de  tres  grande  resistance,  sont  fixes  sur  les  disques  et  leur 
ecartement  est  realise  a  l'aide  de  pastilles  soudees  electri- 
quement  aux  barreaux,  empechant  ceux-ci  de  se  deplacer.  II 
laissent  entre  eux  un  espace  libre  tres  faible  qui  va  en  s'elar- 
gissant  a  l'exterieur  et  qu'on  regie  suivant  la  grosseur 
des  sables  a  obtenir.  L'un  des  disques  est  muni  d'une  tremie 
de  chargement  avec  helice  d'entrainement. 

Les  sables  sees  encombres  de  matieres  etrangeres  sont 
introduits  dans  1'appareil  avec  la  houille  broyee  necessaire  ; 
un  rouleau  frotteur  special  trds  leger  desagrege  les  sables 
sans  les  comprimer  ni  les  broyer  jusqu'a  ce  qu'ils  traversent 
les  ferttes  libres.  Toutes  les  impuretes,  notamment  les  petits 
grains  de  calcaire,  de  fonte,  de  cuivre,  d 'aluminium,  de  quartz, 
bois,  pointes  de  mouleurs,  etc.,  sont  enlevees  completement. 

Le3  dechets  se  retirent  aisement  par  une  porte  de  net- 
toyage  disposee  a  cet  effet. 

Les  matures  etrangeres  au  sable  n'etant  jamais  broyees  et 


etant  enlevees  les  pieces  de  fonte  obtenues  sont  nettes  et  se 
decapent  tres  bien. 

Cet  appareil  est  complete  par  un  desintegrateur-melan- 
geur. 

Les  sables  passes  au  broyeur-tamiseur  sont  dans  les  fon- 
deries  de  moyenne  importance,  etendus  sur  l'aire  de  l'ate- 
lier  de  broyage,  puis  humectes.  On  prepare  ainsi  d'avance 
autant  de  sable  que  Ton  veut  et  l'ouvrier  charge  de  l'ali- 
mentation  du  broyeur-tamiseur  a  tout  le  temps  de  retourner 
grossierement  a  la  pelle  le  sable  humecte,  puis  il  le  passe  au 
desintegrateur-melangeur. 

Ce  desintegrateur  comprend  une  cage  fixe  et  une  cage  tour- 
nante  au  lieu  de  deux  cages  tournantes  qui  sont  generale- 
ment  utilisees  en  Allemagne.  La  cage  tournante  est  a  deux 
rangees  de  broches  ;  elle  est  equilibree  et  les  broches  sont 
raidies  par  des  anneaux.  Un  tel  desintegrateur,  complement 
indispensable  du  broyeur-tamiseur,  permet  d'aprds  son  cons- 
tructeur,  la  preparation  de  40  tonnes  de  sable  par  jour. 

Pour  une  installation  automatique  a  forte  production,  on 
peut  preconiser  la  disposition  suivante  : 

i°  Un  broyeur-tamiseur; 

20  Un  elevateur  a  godets  elevant  le  produit  broye  ; 
30  Un  transporteur-melangeur-humecteur  sureleve  rece- 
vant  le  produit  de  l'elevateur ; 
40  Un  desintegrateur ; 

50  Un  transporteur  aux  silos  a  sable  prepare. 


SEGMENTS  DE  TUNNEL 
POUR  LE  NOUVEAU  TUNNEL 
NEW-YORK-NEW-J  ERSEY 

La  commande  pour  la  fourniture  des  segments  destines 
au  tunnel  New-York-New-Jersey,  vient  d'etre  passee  a  la 
Bethleem  Steel  C°  et  a  la  Davis  and  Thomas  C°.  En  raison 
de  l'importance  de  la  commande,  les  plus  grandes  fonderies 
d'Amerique  et  d'Europe  avaient  ete  consultees  ;  elle  com- 
prenait  environ  80.000  elements  formant  un  tonnage  de 
115.000  tonnes  dont  105.500  tonnes  de  fonte  et  9.500 
tonnes  d'acier. 

En  raison  des  delais  de  livraison  demandes,  les  adjudica- 
taires  ont  du  prevoir  un  outillage  nouveau  et,  d'apres  nos 
informations,  installent  actuellement  de  nouvelles  machines 
a  mouler  construites  par  l'Osborn  Manufacturing  C°,  a  Cle- 
veland. Ces  machines  seront  utilisees  par  groupes  de  deux 
de  la  facon  suivante  :  une  machine  a  mouler  a  secousses  a 
commande  61ectro-pneumatique  a  demoulage  mecanique  par 
renversement,  d'une  capacite  de  7.000  kilos,  pour  le  chassis 
de  dessous ;  une  machine  a  mouler  a  secousses  a  table  simple 
d  une  capacite  de  6.000  kilos  pour  le  chassis  de  dessus.  On 
escompte  avec  chaque  groupe  de  machines  une  production 
de  200  elements  par  journee  de  8  heures. 
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A  TRAVERS  LES  REVUES 


Nouvelles  machines  a  mouler  a  table  renversable.  Foundry 
Trade  Journal,  mai  1922. 

Cette  nouvelle  machine  Pneulec  est  une  machine  a  main 
qui  est  particulierement  adaptee  aux  moulages  hauts  avec 
noyaux  longs  exigeant  une  grande  course  de  demoulage. 
La  description  qui  en  est  donnee  indique  son  mode  de  fonc- 
tionnement. 

Les  sables  de  fonderie   Foundry  Trade  Journal,  mai  1922. 

Le  probleme  du  sable  de  fonderie  a  ete  mis  a.  1'etude  par 
l'Association  des  Fondeurs  americains.  Une  bibliographie 
de  tout  ce  qui  a  paru  sur  cette  question  vient  d'etre  terminee. 
Mais  il  reste  beaucoup  a  faire.  La  premiere  question  qui  se 
pose  est  celle  des  essais.  Apres  quelques  considerations  sur 
les  sables  en  general,  M.  Smith  donne  dans  un  article  de  con- 
tribution a  la  question,  les  proprietes  de  quelques  sables  a 
mouler  americains. 

L'Analyse  du  coke.  Foundry  Trade  Journal,  mai  1922. 

L'echantillonnage  et  l'analyse  du  coke  sont  completement 
differents  de  ceux  du  charbon  de  terre.  L'auteur  examine 
successivement  les  questions  de  l'echantillonnage,  de  l'hu- 
midite,  des  cendres,  du  soufre,  du  phosphore  et  de  la  puis- 
sance calorifique. 

Le  probleme   des  temperatures  en  Fonderie.  American 
Institute  of  Mining  and  Metallurgy. 

Des  progres  considerables  ont  ete  realises  grace  aux 
pyrometres  dans  la  mesure  de  la  temperature  des  laitons 
bronze  et  aluminium  fondus  au  creuset.  Les  divers  types 
de  pyrometres  applicables  sont  examin6s  avec  leurs  avan- 
tages  et  leurs  inconvenients. 

La  Fonte  electrique.  Iron  Age,  mai  1922. 

La  Societe  americaine  de  l'electrochimie  a  discute  dans  sa 
reunion  annuelle  qui  s'est  tenue  en  avril  a  Baltimore,  le 
probleme  de  la  production  de  la  fonte  au  four  electrique.  La 
discussion  generate  des  memoires  presentes  fit  ressortir  la 
necessite  d'une  haute  temperature  finale  pour  reduire  les 
gaz  contenus  dans  le  metal  ainsi  que  les  avantages  du  four 
electrique  a  sole  basique  en  vue  de  reduire  les  teneurs  en 
soufre.  En  Allemagne,  d'apres  le  Docteur  Moldenke,  on 
emploie  un  procede  Duplex  ;  le  metal  produit  au  cubilot  est 
affin6  au  four  electrique,  procede  dont  les  avantages  sont 
decrits.  M.  E.  Cahill  signala  la  possibilite  de  faire  dans  un 
four  Heroult  alternativement  de  la  fonte  grise  et  de  l'acier 
coule  dans  des  regions  pauvres  en  coke  comme  l'Alaska.  La 
fonte  synth6tique  peut  egalement  etre  produite  dans  un 
cubilot,  Des  tournures  d'acier  sont  passees  dans  un  cylindre 
chauffe  traverse  par  un  courant  d'oxyde  de  carbone.  Une 
fois  bien  chauffees  elles  tombent  dans  une  tremieet  de  la  dans 
un  appareil  oil  elles  sont  marteltes  sous  forme  de  blocs  ou 


briquettes.  On  utilise  6galement  de  la  mitraille  de  fer  melan- 
gee  avec  du  ferro-silicium  et  un  cement.  Ces  briquettes 
servent  pour  le  chargement  des  cubilots  mais  il  faut,  tres 
vraisemblablement,  une  tres  grosse  quantite  de  coke  pour 
obtenir  finalement  de  la  fonte  convenable. 

Carburation    de   la    fonte    synthetique.    The  Foundry, 
mai  1922. 

Les  fours  electriques  appliques  a  la  production  de  la  fonte 
grise  semblent  avoir  deux  r61es  bien  differents  ;  le  premier 
comme  adjuvant  du  cubilot,  le  deuxieme  comme  producteur 
de  fonte  synthetique.  Dans  ce  dernier  cas  il  est  essentiel 
d'introduire  dans  le  bain  une  certaine  quantite  de  carbone  ce 
qui  presente  quelques  difficultes.  L'article  publi6  par  The 
Foundry  a  justement  pour  objet  1'etude  des  moyens  a  em- 
ployer. Ses  auteurs  :  MM.  Williams  et  Suns  ayant  h  leur  dis- 
position les  ressources  du  Bureau  des  Mines  des  Etats-Unis, 
il  est  d'un  interet  vital  pour  tous  ceux  qu'interesse  la  pro- 
duction de  la  fonte  synthetique. 

Differenciation  du  coke  de  fonderie  et  du  coke  de  haut 
fourneau.  Koppers  Mitteilungen. 

II  y  a,  des  la  production  une  difference  essentielle  entre  le 
coke  du  haut  fourneau  et  le  coke  de  fonderie,  c'est  la  tempe- 
rature de  distillation.  Pour  le  premier  elle  ne  doit  pas  depas- 
ser  700  a  7500  ;  celle  du  coke  de  fonderie  au  contraire  doit 
etre  au  moins  de  i.ooo0.  C'est  par  l'elevation  a  cette  tempe- 
rature que  le  coke  de  fonderie  acquiert  sa  propriete  de  ne 
se  consumer  que  lentement.  Si  done  on  peut  determiner  cette 
temperature  de  distillation  on  pourra  distinguer  les  deux 
sortes  de  coke. 

Nouveaux  essais  sur  le  chauffage  additionnel  a  l'huile 
applique  aux  cubilots.  Stahl  u.  Eisen,  resume  par  la  Revue 

de  Me'tallurgie. 

On  chercha  d'abord  un  bruleur  susceptible  d'etre  applique 
aux  fours  ordinaires.  Deux  de  ces  bruleurs  furent  installes 
avec  les  arrivees  d'air  convenables  et  les  installations  de 
reglage  sur  un  cubilot  en  service.  Des  differents  essais  effec- 
tues  on  tira  les  conclusions  suivantes  : 

Les  pertes  de  rayonnement  sont  diminuees  par  suite  de  la 
concentration  de  la  zone  de  fusion.  Le  coefficient  d 'utilisa- 
tion du  coke  est  de  0,56,  soit  une  fois  et  demi  celui  qu'on  ob- 
tient  dans  le  cas  de  la  fusion  au  coke  seul. 

En  dehors  de  ses  avantages  au  point  de  vue  calorifique  le 
chauffage  a.  l'huile  a  une  influence  des  plus  heureuses  sur  la 
composition  chimique  de  la  fonte.  La  teneur  en  soufre  peut 
tomber  de  0,14  0/0  a  0,07  0/0.  La  fonte  peu  sulfureuse  est 
riche  en  graphite  et,  par  consequent,  douce,  done  plus  facile  a 
travailler.  Le  procede  permet  en  outre  de  regler  rapidement 
la  temperature  de  coulee.  On  peut  en  quelques  minutes  obte- 
nir quelques  poches  de  fonte  tres  chaude  en  cas  de  besoin. 
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Emploi  et  Gaspillage  des  Sables  de  Moulage 


La  question  du  sable  utilise  pour  les  fonderies  est  un  sujet 
rarement  traite  dans  les  livres  ou  revues  techniques.  C'est 
probablement  parce  que  chaque  fondeur  exige  un  sable 
specialement  approprie  a  la  classe  de  pieces  qu'il  produit. 
Les  diverses  facons  de  mouler  demandent  plusieurs  especes 
de  sables;  il  faut  egalement  des  sables  differents,  suivant 
que  l'objet  coule  demande  a  etre  plus  ou  moins  poli. 

L'acier,  la  fonte  et  le  bronze  sont  coules  a  des  tempera- 
tures inegales  et  exigent  des  sables  de  conditions  refrac- 
taires  differentes.  Les  gaz  developpes  sont  de  nature  variable 
et  demandent  des  conditions  de  porosite  diverses.  En 
augmentant  la  teneur  en  silice,  on  affaiblit  le  sable  et  on  le 
rend  moins  collant.  Dans  les  pieces,  oil  il  y  a  des  creux  pro- 
fonds  ou  des  aretes  vives  a  mouler,  il  faut  un  sable  plus 
consistant,  collant  mieux.  Cette  fermete  s'obtient  en  va- 
riant la  teneur  en  alumine  ou  en  oxyde  de  fer.  La  couleur 
decele  la  predominance  de  chacun  des  elements,  le  fer  donne 
une  couleur  rouge  tandis  que  l'alumine  donne  une  couleur 
jaunatre. 

En  resume,  le  sable  de  moulage  doit  repondre  a  deux 
conditions  :  solidite  et  porosite,  alumine  et  silice  ou  mieux 
argile  et  sable;  le  sable  de  la  mer,  qui  n'est  que  dela  silice, 
et  l'argile  a  briques,  qui  renferme  surtout  de  l'alumine,  ne 
conviennent  jamais  pour  le  moulage.  Les  autres  oxydes  ne 
paraissent  pas  avoir  beaucoup  de  valeur  dans  le  sable  de 
moulage;  la  chaux  surtout,  ne  donne  rien  d'avantageux. 
Le  fini  de  la  pidce  est  determine  par  la  texture  ou  le  grain 
du  sable.  La  finesse  du  sable  est  donnee  en  faisant  passer 
le  sable  a  travers  une  serie  de  tamis  variant  de  10  a  100 
mailles. 

Le  bon  sable  de  moulage  se  trouve  dans  presque  chaque 
Etat  de  l'Union,  le  prix  de  transport  est  le  facteur  prin- 
cipal du  prix  de  revient  du  sable  dans  chaque  fonderie.  On 
trouve  le  sable,  ou  bien  au  sommet  des  collines,  ou  dans 
le  sol  des  Prairies,  ou  encore  au  sein  de  la  terre. 

Dans  certaines  parties  du  Wisconsin,  on  trouve  les  diffe- 
rentes varietes  de  sables  a  la  surface,  distantes  de  30  a  150 
metres  l'une  de  l'autre;  certains  sables  semblent  provenir 
de  depots  glaciaires  Les  collines  du  Kentucky  donnent  les 
plus  fins  sables  de  moulage,  on  peut  les  comparer  aux  sables 
fins  de  France. 

II  faut  remarquer  que  tous  les  sables  de  l'Est  sont  riches 
en  silice  et  tres  poreux,  on  peut  les  damer  fortement  sans 
nuire  a  la  coulee  tandis  qu'en  traitant  identiquement  le 
sable  de  l'Ouest,  on  aurait  surement  une  piece  rebutee. 
Certains  fournisseurs  offrent  des  sables  moulus,  les  echan- 
tillons  presentes  plaisent  toujours  par  leur  texture  uniforme, 
mais  rien  ne  dit  qu'ils  pourront  convenir  pour  le  genre  de 
travaux  a  executer. 


Le  fondeur  ne  devrait  jamais  se  limiter  a  une  seule  sorte 
de  sable.  II  devrait  employer  au  moins  deux  sortes  de  sable, 
l'un  riche  en  alumine,  l'autre  riche  en  silice.  On  ajoute  les 
sables  riches  en  alumine  au  sable  de  moulage  quand  celui-ci 
est  affaibli  par  un  emploi  reitere. 

Le  fondeur  rejette  souvent  un  bon  sable  de  moulage 
pour  des  motifs  ridicules.  L'addition  exageree  de  sable 
nouveau  n'est  pas  a  conseiller,  elle  donne  invariablement 
des  pertes  de  fonte  et  de  sable.  Quand  le  sable  est  trop  fort 
ou  trop  nouveau,  il  brule  a  la  coulee  et  occasionne  des  rebuts. 
Un  exces  de  sable  de  mer  affaiblit  le  sable,  il  faut  corriger 
ce  defaut  en  ajoutant  du  sable  gras. 

Une  autre  source  de  faiblesse  provient  de  l'emploi  con- 
tinuel  du  meme  sable  pour  les  grosses  pieces  ;  le  lien  est 
enleve  par  la  coulee  et  souvent,  on  oublie  de  le  remplacer.  La 
silice,  comme  il  est  dit  plus  haut,  affaiblit  le  sable  mais  elle 
est  necessaire  dans  le  moule  pour  donner  la  porosite  neces- 
saire  a  l'evacuation  des  gaz.  Quand  les  pieces  sont  sorties 
du  sable,  parfois  on  ne  les  nettoie  pas  suffisamment  et  les 
meilleures  qualites  de  sable  sont  perdues.  On  a  aussi  sou- 
vent l'habitude  de  couler  le  surplus  du  metal'dans  le  sable, 
cette  facon  d'operer  n'est  pas  a  conseiller,  cela  occasionne  une 
perte  de  sable  et  de  travail  ;  il  est  bien  preferable  de  couler 
le  surplus  dans  un  moule  metallique. 

Parfois,  un  fondeur  recommande  un  sable  comme  lui 
ayant  procure  des  resultats  merveilleux.  Le  fondeur  inter- 
pelle  suit  le  conseil  qui  lui  est  donne  et  commande  une 
livraison  sans  tenir  compte  que  son  travail  est  plus  lourd  et 
il  en  resulte  que  le  sable  est  rapidement  brule  et  affaibli, 
entrainant  une  perte  dans  la  production.  II  est  evident  qu'd 
prion,  un  sable  ne  convient  pas  pour  tous  les  travaux. 

La  facon  actuelle  d'operer  les  transactions  pour  les  four- 
nitures  de  sable  parait  etre  bien  rudimentaire.  Le  marchand 
presente  de  petites  cuillerees  de  sable  comme  echantillons 
et  ces  cuillerees  representent,  suppose-t-on,  le  contenu  de 
wagons  entiers.  L'acheteur  fait  avec  le  sable,  une  espece  de 
boule  qu'il  presse  dans  sa  main  pour  voir  si  le  sable  est  assez 
fin  ou  assez  gras.  II  serait  necessaire  que  le  bureau  des  Stan- 
dards etablit  une  sorte  de  bareme  ou  de  table  qui  serait 
tres  utile  au  producteur  et  au  consommateur. 

(P.  d'apres  Iron  Age) 


Sur  le  chargement  des  cubilots.  Gisserei  Zeitung,  avril  1922. 

En  outre  de  la  hauteur  convenable  du  coke  d'allumage,  la 
hauteur  des  charges  de  fonte  brute  et  de  coke  de  fusion 
jouent  un  grand  role  dans  la  marche  des  cubilots.  La  fonte 
doit  etre  cassee  en  morceaux  aussi  petits  que  possible  et  les 
charges  doivent  de  preference  etre  executees  a  la  main. 
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CHRONIQUE  DES  BREVETS 


PROCEDE  DE  MOULAGE  DES  PIECES  EN  FONTE 
ET  EN  PARTICULIER  DES  BOUTONS  DE  PORTES. 
Brevet  N°  536720 

SoCIETE  ANONYME  DES  USINES  DU  PlED-SELLE 

La  presente  invention  a  pour  objet  un  procede  de  moulage 
permettant  d'obtenir  des  pieces  en  fonte  et  en  particulier  des 
boutons  de  porte  creux,  dont  les  parties  incurvees  ne  pre- 
sentent  pas  les  coutures  dans  un  plan  axial,  que  d'ordinaire 
on  est  oblige  de  supprimer  a  la  meule  de  forme,  mais  sim- 
plement  une  couture  circulaire. 

Afin  de  rendre  aussi  claires  que  possible  les  explications 
qui  vont  suivre,  le  dessin  annexe  represente  a  titre  d 'exemple 
un  moyen  de  realisation  pratique  du  procede  faisant  l'objet 
de  la  presente  invention. 


La  fig.  1  est  une  vue  en  coupe  du  bouton. 

La  fig.  2  est  une  vue  en  coupe  du  moule. 

La  fig.  3  est  une  vue  en  elevation  de  la  lanterne. 

La  fig.  4  est  une  vue  en  elevation  de  la  gaine. 

La  fig.  5  est  une  vue  en  elevation  du  modele. 

La  fig.  6  est  une  vue  en  coupe  de  la  boite  a  noyau  interieur. 

La  fig,  7  est  une  vue  en  coupe  du  moule  a  noyau  exterieur. 

On  utilise  seulement  deux  chassis  I,  2,  remplis  de  s.able. 
On  place  d'abord  sur  un  modele  3  une  gaine  appropriee  4, 
presentant  une  surface  legercment  incurvcc  5.  Puis  on  corn- 
prime  le  sable  des  deux  chassis  sur  lc  modele  3  de  facon  a 
obtenir  en  creux  sa  forme  exterieure.  Apres  separation  des 


chassis,  on  retire  alors  le  modele.  Grace  a  sa  partie  incurvee  5, 
la  gaine  reste  dans  le  sable.  On  place  dans  le  creux  obtenu 
dans  le  chassis  1  un  noyau  en  sable  prepare  dans  la  boite  7. 
Ensuite  on  moule  un  noyau  en  sable  8  dans  la  boite  9  dans 
laquelle  on  a  place  au  prealable  la  lanterne  10.  Ce  noyau  est 
place  dans  le  creux  du  chassis  1  et  maintenu  a  sa  place  con- 
venable  par  l'introduction  de  la  lanterne  10  dans  la  gaine  4. 
La  partie  inferieure  de  la  lanterne  10  se  placant  exactement 
dans  la  gaine  4,  le  noyau  interieur  8  est  rigoureusement 
centre  par  rapport  au  creux  du  noyau  6  ce  qui  assure  au  bou- 
ton une  regularity  d'epaisseur  parfaite. 

On  place  ensuite  le  chassis  2  sur  le  chassis  1  et  on  peut  alors 
couler  la  fonte  qui  arrivant  par  le  conduit  1 1  penetre  dans  le 
creux  12  lequel  represente  la  forme  et  l'epaisseur  du  bouton, 
et  le  remplit. 

Le  procede  permet  la  fabrication  en  grande  serie  des  bou- 
tons ou  autres  pieces,  parce  qu'il  rend  possible  l'emploi  de 
de  la  machine  a  mouler. 

PERFECTIONNEMENTS   AUX   REVETEMENTS  OU 
G ARN I SS AGES  POUR  MOULES,  NOYAUX 
ET  LES  SIMILAIRES. 

Brevet  N°  536244 
Centrifugal  Castings 

La  presente  invention  se  rapporte  aux  revetements  ou 
garnissages  des  moules  et  noyaux  ;  elle  a  trait,  en  particulier, 
a  un  enduit  ou  revetement  pour  les  moules  metalliques  em- 
ployes dans  les  machines  a  mouler  rotatives  ou  centrifuges, 
bien  qu'elle  soit  aussi  applicable  aux  moules  metalliques 
fixes. 

Les  preparations  servant  a  enduire,  revetir  ou  garnir  les 
moules  ont  ete  generalement,  jusqu'a  present,  a  base  de 
carbone.  On  a,  par  exemple,  employe  la  plombagine  pulve- 
risee  seche  ou  bien  une  pate  ou  un  enduit  forme  de  plomba- 
gine et  d'autres  matieres.  Le  graphite  en  suspension  colloi- 
dale  dans  l'huile  ou  dans  d'autres  liquides  a  et6  aussi  em- 
ploye. On  a  propose  d'autres  matieres  a  l'etat  pulverise,  telles 
que,  par  exemple,  le  talc,  la  pierre  a  savon,  la  steatite, 
l'amiante  et  la  chaux  ;  on  a  aussi  suggere  l'emploi  de  la  gom- 
me  laque.. 

Ces  matieres,  bien  qu'utiles  dans  certains  cas,  presentent 
divers  inconvenients  qui  se  font  particulierement  sentir  dans 
le  cas  de  moules  servant  a  la  production  de  moulages  centri- 
fuges dont  les  contours  presentent  des  angles  vifs,  et  il  est 
probable  que  ces  inconvenients  proviennent  principalement 
du  fait  qu'un  revetement,  applique  soit  en  poudre,  soit  en 
pate  ou  a  l'etat  liquide,  qui  seche  sous  l'influence  de  la  cha- 
leur  et  devient,  en  fait,  un  revetement  pulv6rulent,  ne  reste 
pas  sur  les  angles  et  dans  les  coins  du  moule.  La  presence  du 
revetement  sur  la  surface  entiere  du  moule  est  grandement 
desirable,  particulierement  pour  le  moulage  de  la  fonte,  car 
il  evite  la  formation  d'une  peau  blanche,  soit  sur  toute  la 
surface  du  moulage,  soit  en  certains  endroits. 

L'enduit  ou  revetement  formant  l'objet  de  la  presente 
invention  est  constitue  par  une  substance  ou  un  melange  de 
substances  qui,  sous  l'influence  de  la  chaleur,  forme  une  peau 
plus  ou  moins  visqueuse,  semblable  a  un  flux,  de  conducti- 
bilite  calorifique  relativement  faible,  cette  peau  etant  de 
preference  de  la  nature  du  verre  ou  d'un  email. 

Pour  preparer  l'enduit  ou  revetement  perfectionne,  on 
pout  employer,  par  exemple,  comme  materiaux  appropric-s, 
des  melanges  de  sels  fondus,  tels  que  des  chlorures,  des  ni- 
trates, des  silicates,  des  aluminates  ou  des  fluorures,  ou  bien 
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des  fondants  tels  que  le  borax  et  des  oxydes  metalliques 
comme,  par  exemple,  l'oxyde  de  plomb. 

Le  melange  peut  etre  fait  de  maniere  a  s'adapter  aux 
conditions  de  chaque  cas  particulier.  Ainsi,  si  la  temperature 
atteinte  par  le  moule  pendant  l'operation  de  la  coulee  est 
relativement  basse,  on  peut  employer  pour  le  revetement 
un  melange  a  bas  point  de  fusion.  Si  l'operation  de  la  coulee 
necessite  une  temperature  plus  elevee,  il  est  preferable  d'em- 
ployer  pour  le  revetement  un  melange  possedant  lui-meme 
un  point  de  fusion  plus  eleve  que  dans  le  cas  d'une  tempera- 
ture de  coulee  inferieure.  Le  revetement  perfectionne  est 
destine  a  former  un  enduit  ou  couverture  plus  ou  moins 
visqueuse  sur  le  surface  du  moule  pendant  l'operation  de  la 
coulee  et  a  assurer  ainsi  la  presence  de  l'enduit  aux  endroits 
oil  les  preparations  pour  revetement  employees  jusqu'a 
present  risqueraient  de  manquer  ou  d'etre  privees  de  leurs 
proprietes  utiles. 

L'emploi  d'un  revetement  du  present  systeme  est  parti- 
culierement  avantageux  pour  la  production  de  moulages  de 
fonte  au  moyen  de  moules  en  fonte  ou  autres  matures  perma- 
nentes,  car  on  a  constate  que  la  presence  locale  ou  autre  de 
fonte  dure  est  evitee,  ce  qui  est  probablement  du  au  fait  que 
le  revetement  en  forme  de  flux  evite  la  conduction  rapide  de 
la  chaleur  entre  le  metal  coule  et  le  moule  dans  les  phases 
initiales  de  la  periode  de  solidification. 

Le  revetement  peut  etre  applique  sous  forme  de  melange 
pulverise  ou  sous  forme  de  liquide  ou  de  pate  ;  le  point  essen- 
tiel  est  que  les  ingredients  soient  d'une  nature  telle  que, 
pendant  l'operation  de  la  coulee,  le  revetement  devienne  plus 
ou  moins  liquide  ou  visqueux  et  de  la  nature  d'un  flux. 

Comme  autres  exemples,  de  matieres  qui  ont  d6nne  des 
resultats  satisfaisants  dans  la  pratique,  on  peut  indiquer  que, 
dans  la  production  de  moulages  de  laiton  et  de  bronze,  le 
nitrate  de  potasse  forme  un  revetement  approprie  et  que 
pour  les  moulages  en  fonte  on  peut  employer  l'acide  borique. 

On  peut  aussi  employer  comme  compositions  pour  le 
revetement  de  moules  des  melanges  composes  principale- 
ment  de  chlorures  et  de  nitrates  des  metaux  alcalins  employes 
dans  divers  procedes  connus  de  trempe  de  l'acier. 

Pour  faire  des  moulages  de  fonte,  il  est  desirable  que  la 
substance  ou  le  melange  employe  comme  composition  de 
revetement  ait  un  point  de  fusion  compris  entre  650  et 
850°  C. 

Comme  exemples  de  matieres  ou  de  melanges  pouvant  etre 
employes  pour  le  moulage  de  la  fonte,  on  peut  indiquer  les 
suivants : 

Chlorure  de  sodium  seul  point,  de  fusion,  environ  8oo"  C. 
Chlorure  de  sodium  30  "/„  en  poids.        ;  Point  de  fusion,  environ 
Chlorure  de  potassium  70  0  0  en  poids  \  6750  C. 

Chlorure  de  sodium  45  »/,  en  poids  I  Point  de  fusion,  environ 
Chlorure  de  potassium  55  "/,  en  poids  j  700°  C. 

Sulfate  de  potasse  20%  en  poids  i  Point  de  fusion,  environ 

Sulfate  de  soude  80  •/•  en  poids  j  8co"  C. 

Outre  les  sels  susmentionnes,  on  peut  employer  des  sul- 
fates, des  borates  et  des  carbonates  avec  ou  sans  oxydes 
metalliques. 

Dans  tous  les  cas,  la  matiere  employee  doit  fondre  aux 
environs  de  la  temperature  atteinte  entre  la  surface  du  moule 
et  le  metal  fondu,  pendant  l'operation  de  la  coulee. 

Employee  avec  des  machines  a  mouler  centrifuges,  la 
composition  pour  revetement  des  moules  est  appliquee,  de 
preference,  sous  la  forme  d'une  poudre  fine.  Cette  derniere 
peut  etre  repandue  sur  la  surface  du  moule  pendant  la  rota- 
tion ;  elle  est  ainsi  facilement  distribute. 

Quand  la  composition  de  revetement  pour  moules  est  un 
melange  de  plusieurs  substances,  celles-ci  sont,  de  prefe- 
rence, melangees  dans  la  proportion  voulue  et  fondues  dans  des 
des  fours  a  creusets  ou  autres.  Le  melange  obtenu,  qui  est 
fondu  et,  par  consequent,  completement  deshydrate,  est 
reduit  en  une  poudre  fine  pour  etre  employe  sur  le  moule. 

L'emploi  de  compositions  perfectionnees  pour  revete- 
ment de  moules  presente  encore  d'autres  avantages  que  ceux 
mentionnes  ci-dessus,  tels,  par  exemple,  la  preservation  de  la 
surface  du  moule  contre  la  desagregation  et  l'absence  d 'adhe  - 
rence entre  le  moule  et  le  moulage. 


PROCEDE  DE  FABRICATION  DE  MOULES  POUR 
CYLINDRES  A  SURFACE  GARNIE  DE  RAINURES, 
POINTES  OU  ANALOGUES. 

Brevet  N°  536453 

L'objet  de  la  presente  invention  est  un  procede  de  fabri- 
cation de  moules  pour  cylindres,  dont  la  surface  doit  etre 
garnie  de  rainures  ou  pointes.  L'invention  a  pour  but 
d'obtenir  un  moulage  exactement  cylindrique  sans  aucun 
defaut. 

On  sait  que  des  cylindres  de  ce  genre  sont  moules  au  moyen 
d'un  modele  2  (fig.  1)  en  plusieurs  parties  qui,  apres  avoir 
fait  leur  empreinte  dans  le  sable  3,  sont  retirees  l'une  apres 
l'autre.  Abstraction  faite  des  difficultes  que  cette  methode 
presente  dans  le  cas  de  cylindres  un  peu  longs  il  est  presque 
impossible  de  ne  pas  endommager  le  moule  au  moment  de 
retirer  les  differentes  pieces  du  modele  ;  de  plus  il  n'est  pas 
possible  d'obtenir  un  moule  exactement  cylindrique. 

La  presente  invention 
qui  supprime  ces  incon- 
venients  consiste  en  ce 
que,  apres  avoir  moule 
un  cylindre  lisse,  e'est-a- 
dire  un  modele  a  surface 
lisse  dans  un  chassis  de 
moule  cylindrique,  modele 
qui  peut  etre  retire  sans 
aucune  difficulty,  on  place 
dans  le  chassis  de  moule 
un  cylindre  auxiliaire  6 
(fig.  2)  d'un  diametre 
inferieur  a  celui  du  cylin- 
dre a  couler,  ce  cylindre 
auxiliaire  etant  garni  de 
rainures,  pointes  ou  ana- 
logues identiques  a  celles 
que  doit  posseder  le  cylin- 
dre a  couler. 

Ce  cylindre  auxiliaire  6 
est  enfonce  plus  ou  moins 
suivant  les  besoins  dans 
le  moule  de  sable  ou  d'argile,  et  ensuite  les  deux  parties, 
e'est-a-dire  le  chassis  de  moule  cylindrique  4  et  le  cylindre 
auxiliaire  6,  sont  tournes  autour  de  leurs  axes  b,  a  a  la 
meme  vitesse  de  rotation,  de  facon  que  par  le  developpe- 
ment  du  cylindre  auxiliaire  sur  le  moule  de  sable  la  surface 
de  ce  cylindre  auxiliaire  soit  imprimee  exactement  et  uni- 
formement. 

Le  meme  effet  de  developpement  peut  etre  obtenu  lorsque 
le  chassis  de  moule  est  immobile,  le  cylindre  auxiliaire  tour- 
nant  autour  de  son  propre  axe  a  et  en  meme  temps  autour  de 
l'axe  b  du  chassis  de  moule  4  en  se  developpant  sur  la  surface 
du  sable. 


PROCEDE  DE  SOUDURE  DE  LA  FONTE  DE  FER 
PAR  L'ARC  ELECTRIQUE. 

Brevet  N°  537530 
La  Soudure  Autogene  Francaise 

Malgre  toutes  les  tentatives  faites  jusqu'ici,  on  n'est  pas 
parvenu  a  realiser,  par  la  soudure  electrique  a  l'arc,  la  sou- 
dure autogene  de  la  fonte  mecanique,  e'est-a-dire  de  la  fonte 
grise  douce,  susceptible  d'etre  aisement  usinee.  Meme  en 
operant  avec  des  electrodes  formees  par  des  baguettes  de 
fonte  mecanique  contenant  le  maximum  possible  de  carbone, 
on  n 'arrive  pas  a  constituer,  pour  le  metal  de  la  soudure, 
cette  nature  de  fonte  et  ce  metal  est  d'une  nature  voisine  de 
celle  de  la  fonte  blanche,  done  difficilement  usinable.  Aus?i 
emploie-t-on  jusqu'ici  comme  electrodes  pour  la  soudure 
electrique  de  la  fonte,  des  baguettes  de  fer  et  celui-ci,  se 
retrouvant  dans  le  metal  de  la  soudure,  realise  une  soudure 
heterogene. 
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Cependant  on  sait  qu'on  peut  arriver  a  des  resultats  satis. 
faisants  en  employant,  non  Fare  electrique,  maisle  chalurneau 
soudeur,  a  condition  toutefois  d'utiliser  comme  metal  d'ap- 
port  une  fonte  grise  riche  en  silicium  et  des  fondants  appro- 
pries.  Mais  l'emploi  de  ce  meme  mode  operatoire  avec  l'arc 
electrique  ne  permet  pas  d'obtenir  les  memes  resultats, 
en  raison  de  la  haute  temperature  de  l'arc. 

La  presente  invention  permet  d'obtenir  le  resultat  cherche, 
e'est-a-dire,  lorsqu'on  procede  a  la  soudure  par  l'arc  elec- 
trique, de  fontes  mecaniques  aisement  usinables,  d'obtenir 
un  metal  de  soudure  de  meme  nature.  Elle  consiste  essen- 
tiellement  a  ajouter  continuellement,  au  cours  de  l'operation, 
du  carbone  dans  le  metal  de  soudure  en  fusion,  avec  emploi, 
comme  electrode,  d'une  baguette  de  fonte  grise. 

Cette  addition  de  carbone  peut  se  faire  en  projetant  celui-ci 
a  la  main  dans  le  metal  fondu  de  la  soudure,  sous  forme,  par 
exemple,  de  poudre  de  charbon  de  bois  ou  de  graphite,  ou 
d'un  melange  des  deux. 

On  realise  un  mode  operatoire  plus  pratique  en  munis- 
sant  au  prealable  la  baguette-electrode,  sur  sa  longueur, 
d'une  garniture  de  carbone,  ce  qui  assure  un  apport  regulier 
et  continu  de  celui-ci  au  cours  de  l'operation. 

La  matiere  employee  pour  cette  garniture  de  carbone 
peut  etre,  par  exemple,  du  carbone  en  poudre  sous  forme  de 
graphite,  de  charbon  de  bois,  etc.,  melange  a  un  adhesif  tel 
que  dextrine,  sirop  de  sucre,  gomme,  etc. 

Pour  garnir  la  baguette-electrode,  on  applique  cette  ma- 
tiere, par  exemple,  sous  forme  d'un  enduit  sur  une  partie  du 
pourtour  ou  sur  tout  le  pourtour  de  la  baguette  ;  on  peut 
aussi  remplir  de  cette  matiere  une  ou  plusieurs  gorges  ou 
rainures  menagees  le  long  de  la  baguette  ou  bienuneou  plu- 
sieurs parties  creuses  pratiquees  longitudinalement  a  l'inte- 
rieur  de  la  baguette.  Ces  differents  modes  operatoires  peu- 
vent  etre  combines  entre  eux.  L'epaisseur  de  l'enduit  ou  les 
dimensions  des  gorges,  rainures  ou  parties  creuses,  sont  pro- 
portionnees  a  la  quantite  de  carbone  a  fournir,  celle-ci  devant 
etre  suffisante  pour  maintenir  dans  le  metal  de  la  soudure  la 
quantite  de  carbone  necessaire,  malgre  l'oxydation  partielle 
du  carbone  de  la  garniture. 

APPAREIL  PRODUCTELIR  ET  REPARTITEUR  DE 
SUIE  OU  NOIR  DE  FUMEE  A  L'USAGE  DE  LA 
FONDERIE. 

Brevet  533839 

Les  mouleurs  fondeurs,  fondeurs  en  coquille  en  creux,  a 
noyau,  ou  renverse  ou  revide  travaillant  le  fer,  l'acier,  le 
bronze,  le  bronze  imitation,  la  poterie  d'etain,  les  metaux 
blancs  et  autres  metaux  fusibles  connaissent  les  graves 
inconvenients  et  les  risques  multiples  d'accidents,  brulures, 
contusions  par  chutes  de  pieces,  bris  de  pieces,  etc.,  resul- 
tant du  procede  sommaire  d'enduit  par  fumage  realise  avec 
la  torche  resineuse  nue  ou  autre  moyen  similaire  tout  aussi 
incommode. 

L'appareil  mobile  producteur  et  repartiteur  de  suie  ou 
noir  de  fumee  qui  fait  l'objet  de  la  presente  invention  evite 
ces  divers  inconvenients  et  risques  et  permet  de  realiser  les 
operations  de  fumage  ou  de  repartition  d'un  enduit  fumi- 
gene sur  les  objets  a  enduire  :  moules  en  sable,  sable  vert, 
inoules  metalliques  et  autres  quelles  que  soient  les  formes, 
les  dimensions  et  les  positions  des  objets  a  enduire  ou  fumer. 

Get  appareil  est  caracterise  par  : 

a)  Une  buse  de  distribution  du  produit  fumigene  facile, 
ment  deplacablc  a  la  main  donnant  a  l'operateur  la  possi- 
bilite  de  diriger  le  jet  de  suie  ou  fumee  pour  que  celle-ci  soit 
projetee,  deposee  et  etendue  sur  toutes  les  surfaces  utiles 
des  moules  ou  sur  des  portions  seulement  de  ces  surfaces 
de  telle  maniere  que  le  produit  fumigene  penetre  dans  les 


creux  et  atteigne  les  cavites  les  moins  accessibles  en  s'y  repar- 
tissant  en  couche  plus  ou  moins  epaisse  et  dense,  continue  ou 
discontinue  au  gre  de  l'operateur  suivant  les  besoins  ; 

b)  Une  marmite  assujettie  de  pref6rence  sur  un  chariot 
facile  a  trainer  et  a  amener  a.  proximite  des  pieces  a  enduire  ou 
fumer  ;  du  fond  de  cette  marmite  s 'eleven  t  des  cheminees 
verticales  d'amenage  de  l'air  ;  autour  de  chacune  de  ces 
cheminees  est  assujettie  une  meche  incombustible,  en  amiante 
par  exemple  ;  lesdites  cheminees  ainsi  enveloppees  sont 
immergees  dans  un  lit  de  matiere  resineuse  en  grains,  poudre 
ou  morceaux  et  le  tout  est  imbibe  d'un  liquide  hydrocarbone, 
comme  le  petrole,  de  telle  sorte  que  le  feu  ayant  ete  mis  a  la 
surface  de  ce  liquide  hydrocarbone,  laquelle  s'arrase  un 
peu  au-dessous  du  niveau  superieur  des  cheminees,  l'air 
exterieur  amene  par  ces  cheminees  entretient  la  combustion 
de  ce  liquide  qui,  impregne  de  resine,  donne  naissance  a  une 
production  intense  de  suie  ou  fumee  s'echappant  du  couver- 
cle  de  cette  marmite  par  un  ou  plusieurs  conduits  se  raccor- 
dant  chacun  avec  une  buse  distincte  de  repartition  du  pro- 
duit fumigene  ; 

c)  La  disposition  dans  le  corps  de  la  buse  de  distribution 
du  produit  fumigene  d'un  ventilateur  aspirant  ce  produit 
sortant  de  la  marmite  et  le  chassant  sous  pression  par  l'aju- 
tage  de  forme  et  direction  variables  de  la  buse.  Cet  ajutage 
est  amovible  pour  pouvoir  etre  aisement  enleve  et  remplace 
par  un  autre  approprie  a  la  repartition  du  produit  fumigene 
sur  l'objet  a  enduire  ou  fumer. 

POINTE  DE  MOULAGE  EN  FIL  DE  FER 
Brevet  N°  537309 

L'invention  se  rapporte  a  une  pointe  de  moulage  formee 
par  un  fil  de  fer,  qui  sert  a  garnir  les  moules  de  fonderie  et  a 
rendre  rigide  les  noyaux.  Les  pointes  de  moulage  de  ce  genre 
connues  jusqu'ici  presentent  dans  le  milieu  une  courbure 
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plusieurs  fois  repetee  qui  constitue  la  tete  de  la  pointe, 
tandis  que  les  deux  extremites  du  fil  de  fer  forment  une  tige 
a  deux  branches  dont  les  extremites  libres  comportent  les 
biseaux  interieurs  grace  auxquels  les  branches  s'ecartent 
quand  on  enfonce  la  pointe  dans  le  sable.  L'ensemble  de  la 
pointe  est  done  assure  contre  tout  ebranlement  dans  le  moule, 
mais  par  contre,  la  masse  du  moule  se  trouve  partiellement 
crevassee  par  l'ecartement  des  branches  au  moment  de  l'in- 
troduction  de  la  pointe,  et  la  rigidite  est  notablement  re- 
duite. 

Afin  d'eviter  cet  inconvenient  l'une  des  extremites  du  fil 
de  fer  de  la  pointe  brevetee  subit  une  courbure  sur  elle- 
mcme  et  vers  l'exterieur.  La  tige  d'une  seule  piece  peut  etre 
assuree  contre  tout  ebranlement  par  le  fait  que  la  tete  est 
conformee  de  maniere  a  presenter  une  surface  d'appui  aussi 
grande  possible.  En  outre,  dans  certains  cas  particuliers, 
cette  assurance  s'accroit  du  fait  que  la  tige  est  courbee  en 
forme  d'ondulations. 

Le  croquis  ci-joint  represente  deux  formes  d'ex6cution. 
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Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie 

et  des  Industries  qui  s'y  rattachent 

Siege  Social:  121,  "Rue  Lafayette,  121.  —  PARIS  {10') 


Les  reunions  ont  lieu  le  2e  dimanche  de  chaque  mois  a  2  h.  30, 
k  1'Hdtel  des  Chambres  Syndicates,  10,  rue  de  Lancry,  Paris. 


Permanence :  lundi,  mercredi, 
vendredi  de  6  a  7  h.  du  soir. 


Reunion  mensuelle  du  8  Mai  1922. 

La  seance  est  ouverte  a  2  h.  45  sous  la  presidence  de 
M.  Bajol,  Vice-President  de  l'Amicale. 

Au  Bureau,  MM.  Martz,  Callede  et  Deville-Velloz. 

M.  Lardin,  encore  souffrant  et  fatigue,  ri'avait  pu  assister 
a  cette  reunion,  ainsi  que  M.  Dady,  Vice-President,  en  trai- 
tement. 

M.  Tourneur,  empeche,  s'etait  excuse,  ainsi  que  MM. 
Waelkens  et  Stahl. 

M.  Callede  donne  lecture  du  proces-verbal  de  la  derniere 
reunion  qui  est  adopte  sans  modification. 

Le  President  fait  part  ensuite  des  nouvelles  adhesions  et 
presente  en  premiere  lecture, 

Comme  membre  konoraire  : 

M.  Damour,  administrateur-directeur  des  Fonderies  de 
Bayard  et  Saint-Dizier,  a  Bayard  (Haute-Marne),  pre- 
sente par  le  Conseil. 

Comme  membres  titnlaires  : 

MM.  Bouton" (Louis),  chef  specialiste  de  plaques  modeles, 
Compagnie  Nouvelle  des  Radiateurs  a  Dole,  presente 
par  MM.  Roulle  et  Faucon. 

Bouteca  (Auguste),  chef  de  fabric,  en  coquille  aux 
Fonderies  d'Asnieres,  158,  avenue  d'ltalie,  a  Paris, 
presente  par  MM.  Henri  et  Leon  Frederic, 

Coursan  (Pierre),  contremaitre  de  fonderie,  57,  rue 
Tillet,  a  Bordeaux,  presente  par  MM.  Mothes  et 
Callede. 

Crappier  (Henri),  redacteur  de  la  Fonderie  Moderne 
Ingenieur  A.  et  M.,  51,  rue  Louis-Blanc,  a  Paris, 
presente  par  MM.  Tourneur  et  Rousseau. 

Druffin  (Henri),  chef  de  fonderie  d'aluminium  a  la 
Compagnie  Parisienne  de  Fonderie,  de  Choisy-le- 
Roi,  174,  rue  Saint- Jacques,  a  Paris,  presente  par 
MM.  Dady  et  Tourneur. 

DuPRF.y(Juhen),  chef  d'atelier  de  fonderie,  28,  rue  du 
Pressoir,  a  Paris,  presente  par  MM.  Callede  etGouhier. 

Le  Paillier  (Joseph-Valentin),  ex-directeur  Fonderie 
Pascault.de  Chatellerault,  rue  J.-B.  Barre  a  Nantes- 
Doulon  (Loire-Inferieure),  presente  par  MM.  Dady 
et  Tourneur. 

Martin  (Kugene),  contremaitre  de  modelage,  Compa- 
gnie des  forges  et  acieries  du  Nord  et  de  1'Est,  de 
Jarville,  demeurant  a  Sainte-Marguerite-Tomblaine 
(M.-et-M.),  presente  par  MM.  Charlier  et  Guerlot. 

Mazimann  (Emile),  contremaitre  de  fonderie  a  la  Com- 
pagnie des  forges  et  acieries  du  Nord  et  de  l'Est,  de 
Jarville,  y  demeurant,  67,  Grande-Rue,  presente  par 
MM.  Charlier  et  Guerlot. 


Puget  (Jean),  ingenieur,  Institut  electro-technique,  de 
Grenoble,  ingenieur-chef  du  service  electrique  des 
Fonderies  Electriques  de  Floure,  a  Floure,  par  Bar- 
bairac  (Aude),  presente  par  MM.  Richez  et  Tourneur. 

Richard  (Eugene-Celestin),  contremaitre  aux  Fonde- 
ries du  Nord  et  de  l'Est,  de  Sevran,  19,  avenue  Le- 
lievre.  a  Aulnay-sous-Bois,  presente  par  MM.  Mordelet 
et  Fassetta. 

Sequert  (Emile),  contremaitre  aux  Fonderies  Perrot  et 
Aubertin,  a  Beaune  (Cote-d'Or),  presente  par  MM. 
Tourneur  et  Mellier. 

Soleil  (Auguste-Lucien),  ex-chef  de  fonderie,  Maison 
Rosen  et  Hyon,  163,  rue  de  Bagnolet,  a  Paris,  pre- 
sente par  MM.  Callede  et  Bajol. 

Tomann  (Honore-Louis),  ex-directeur  des  Fonderies 
ardennaises,  de  Laval,  82,  avenue  de  Grammont,  a 
Tours,  presente  par  MM.  Bajol  et  Stahl. 

Puis  le  president  presente  en  deuxieme  lecture  et  fait 
admettre  dans  notre  association, 

Comme  membres  titulaives  : 

MM.  Becquevort  (Marcel),  agent  technique  de  materiel  de 
fonderie. 

Bousbacher  (Pierre),  contremaitre  de  fonderie. 
Cronel  (Eugene),  contremaitre  de  moulage. 
Gallai  (Francis),  contremaitre  de  modelage. 

Potterat  (Julien),  ingenieur,  agent  technique  de  fon- 
derie, ex-chef  d 'ateliers  de  fonderies  et  constructions 
mecaniques. 

Richez  (Georges),  chef  de  fonderie. 

Rousseau,    ex-redacteur    de    la   Fonderie  Moderne, 

Directeur  de  la  Machine  Moderne. 
Bricout,  directeur  des  Fonderies  du  Zenith  (Section 

Lyonnaise) . 

L'admission  de  ces  membres  est  adopte  sans  opposition. 

Le  president  declare  ensuite  qu'il  n'a  pas  ete  possible 
d'interesser  cette  seance  par  une  conference,  mais  il  annonce 
que  la  prochaine  seance  sera  agrementee  par  la  communica- 
tion d'une  tres  interessante  conference  faite  a  Lyon  par  notre 
Vice-President  de  la  Section  lyonnaise,  M.  Roche,  ingenieur 
A.  et  M.,  qui  nous  en  enverra  les  elements.  Des  convocations 
speciales  seront  envoyees.  Cette  conference  traitera  la  ques- 
tion suivante,  actuellement  a  l'ordre  du  jour  : 

Fabrication  de  pieces  en  alliage  d'aluminium; 

Procede  du  moule  metallique  dit  coquille. 

L'ordre  du  jour  etant  epuise,  la  seance  est  levee  a  15  h.  50, 
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FONTES  ET  COKES 

Le  rallumage  recent  de  nouveaux  hauts  fourneaux  indique 
qu'on  se  trouve  en  presence  d'une  augmentation  assez  sen- 
sible de  la  production  de  fonte  et  il  est  probable  qu'on  va 
voir  cette  tendance  s'accentuer,  mais  elle  a  une  repercussion 
sur  les  prix  qui  continuent  a  etre  moins  bien  tenus.  D'ailleurs, 
les  hauts  fourneaux  semblent  avoir  abandonne  la  base  des 
prix  rigides  et  cherchent  a  obtenir  des  commandes  au  mieux. 
Ainsi  tel  fourneau  qui  a  pratique  le  prix  de  235  fr.,  il  y  a 
quelques  semaines,  pour  livraison  sur  mai,  prend  des  com- 
mandes pour  juin,  a  222  francs,  alors  qu'il  a  laisse  entrevoir 
le  prix  de  215  francs,  qu'il  pratiquera  vraisemblablement 
incessamment,  bien  qu'il  fasse  encore  officiellement  le  prix 
de  225  francs.  Des  commandes  d'au  moins  100  tonnes  en 
fonte  n°  3  P.  L.  pour  juillet  sont  traitees  a  215  fr.  dans  la 
region  de  Meurthe-et-Moselle. 

Dans  ces  conditions,  il  n'est  pas  difficile  de  comprendre 
que  les  producteurs  paraissent  murs  pour  accepter  la  recons- 
titution  du  Comptoir  des  Forties.  On  commence  a  y  songer  tres 
serieusement. 

Le  travail  des  quantums  a  ete  fait.  II  y  aura  des  difficul- 
ty a  resoudre  avec  certains  gros  producteurs,  notamment 
une  ou  deux  societes  qui  ont  ete  creees  sur  des  formules  spe- 
ciales  pour  servir  de  controle  dans  les  prix  et  qui  sont  la 
copropriete  des  consommateurs.  Mais  si  la  situation  devient 
dure  pour  les  hauts  fourneaux,  on  trouvera  des  formules  con- 
ciliatrices. 

Cependant,  malgre  la  tendance  actuelle  des  fontes,  il  ne 
faut  pas  perdre  de  vue  qu'un  facteur  nouveau  pourfait 
surgir,  celui  de  la  hausse  du  prix  de  perequation  des  cokes. 
En  effet,  le  prix  des  cokes  en  Allemagne  a  subi  une  augmen- 
tation tres  sensible  et  Ton  redoute  de  voir  encore  une  nou- 
velle  hausse  sur  le  prix  de  1.3 10  marks,  depart  Ruhrort,  qui 
correspond  a  1.670  marks  frontiere.  Cette  augmentation 
serait  encore  accrue  du  fait  de  la  hausse  du  mark. 

Evidemment,  il  faut  esperer  une  legere  reduction  dans  les 
prix  des  cokes  metallurgiques  francais,  mais  comme  ceux-ci 
n'entrent  que  dans  une  proportion  assez  minime  (envi- 
ron 1 1 10)  dans  la  quantite  fournie  aux  hauts  fourneaux,  ce 
n'est  pas  de  ce  c6te  qu'une  compensation  peut  etre  efficace. 
Aussi  on  afhrme  que  la  perequation  n'est  plus  suffisante  au 
prix  moyen  actuel  de  90  francs.  Nous  apprenons  qu'il  vient 
d'etre  porte  a  93  fr.  pour  juillet. 

Comme  nous  l'avons  annonce,  on  travaille  au  renouvelle- 
ment  du  Comptoir  des  Hematites.  Celui-ci  a  cherche  a  reunir 
dans  son  sein  des  producteurs  independants  qui  sont  venus 
sur  le  marche  et  l'eternelle  determination  des  quantums  ne 
sera  pas  la  moins  facile  a  resoudre.  II  est  certain  qu'avec  une 
reprise  d'activite,  le  tonnage  de  fonte  hematite  dont  aura 
besoin  la  France  sera  interessant  ;  mais  il  faut  que  nos 
producteurs  cherchent,  avant  tout,  a  resoudre  la  question 
qualitd.  De  ce  cdte,  on  est  trop  reste  sur  le  terrain  des  fabri- 
cations de  guerre,  on  a  conserve  la  tendance  d'utiliser  des 
minerais  qui  ne  sont  pas  d'une  purete  totale  au  point  de  vue, 
notamment,  du  phosphore.  Nos  hauts  fourneaux  devraient 
chercher  a  orienter  leurs  "fabrications  de  ce  cote,  en  s'appro- 
visionnant  en  minerai  plus  pur,  de  facon  a  pouvoir  concur- 
rence^ a  prix  egal,  les  fontes  anglaises  qui,  a  ce  point  de  vue, 
ont  une  superiorite,  au  moins  en  general,  quant  a  la  purete 
et  a  la  qualite  de  fabrication. 

La  concurrence  des  fontes  anglaises  va  pouvoir  d'ailleurs 
s'attenucr  legerement  si  le  change  se  tend  encore  un  peu  ; 
toutefois,  si  la  concurrence  anglaisc  se  fait  davantage  sentir, 
ee  sera  du  surtout  a  ce  que  l'ecart  des  prix,  en  France,  avec 


la  fonte  ordinaire,  est  trop  important,  car,  en  tenant  compte 
du  prix  depart,  il  est  encore  de  100  francs  a.  la  tonne,  alors 
qu'en  Angleterre  il  y  a  juste  une  difference  de  5  shillings, 
soit  6,25  or,  qui  equivalent  a  13  francs  papier. 

D'ailleurs,  si  les  prix  de  la  fonte  hematite  etaient  moins  en 
disproportion  avec  ceux  de  la  fonte  ordinaire,  les  fondeurs 
utiliseraient  moins  de  boccages  ;  de  meme  la  fonderie  d'acier 
ne  pratiquerait  pas  le  procede  d'utilisation  des  riblons, 
meme  pour  la  fabrication  au  convertisseur,  comme  on  le 
fait  maintenant  couramment. 

On  signale  des  offres  d 'hematites  anglaises  aux  conditions 
suivantes : 

Pour  four  Martin   288  » 

Affinage  ,   272  » 

cif  port  francais. 

DANS  LES  FONDERIES 

En  fonderie  sur  modele,  on  note  de  nombreuses  demandes 
de  prix  et,  meme,  assez  de  commandes,  mais  celles-ci  ne  sont 
pas  tres  importantes  et  n'arrivent  pas  a  faire  du  tonnage  ; 
par  contre,  les  prix  de  revient  de  leur  execution  sont  tres 

eleves. 

Neanmoins,  on  constate  que  nombre  de  fonderies  recher- 
chent  du  personnel  mouleur,  qui  est  devenu  assez  rare,  ce 
qui  incite  les  ouvriers  a  maintenir  leurs  pretentions,  alors, 
qu'au  contraire  la  situation  de  ce  compartiment  et  les  prix 
pratiques  rendent  une  compression  des  salaires  necessaire,  au 
moins  dans  certaines  fonderies. 


En  fonte  malleable,  un  petit  courant  semble  se  maintenir, 
a  la  faveur  de  la  reprise  de  1'industrie  du  cycle  et  du  courant 
d'affaire  regulier  en  automobile.  Les  fondeurs  de  cette  spe- 
ciality, qui  sont  arrives  aux  derniers  prix,  gardent  a  peu  pres 
leur  clientele  fixe,  mais  ces  prix  sont  tout  a  fait  insuffisants, 
car  ils  ne  correspondent  guere  a  plus  de  2,5  par  rapport 
aux  prix  d'avant-guerre,  alors  qu'il  faut  au  moins  3  etant 
donne  les  prix  des  matieres  premieres  et  de  la  main-d'eeuvre. 

Malgre  cette  situation  peu  interessante,  on  note  toujours 
la  creation  de  nouvelles  fonderies  ;  ainsi,  on  annonce  la  cons- 
titution d'une  societe  qui  veut  mettre  en  route  une  nouvelle 
fonderie  installee  a  Levrezy  (Ardennes),  dans  l'ancienne 
usine  de  M.  Boutillier  et  dont  les  batiments  et  le  gros 
ceuvre  sont  deja  termines. 


Pour  la  fonderie  d'acier,  la  situation  ne  s'ameliore  pas  ; 
il  y  a,  manifestement,  une  surproduction  qui  persistera  a 
moins  d'un  changement  total  du  marche  ;  aussi  une  entente 
entre  producteurs  est-elle,  dans  ces  conditions,  tres  difficile 
a  mettre  sur  pied,  bien  que  le  desir  soit  unanime  pour  aboutir 
memg  au  prix  de  certains  sacrifices. 

Dans  la  region  dc  la  Loire,  on  annonce  que  les  Acieries 
de  Saint-Etienne  vont  terminer  1 'installation  d'une  fonderie 
d'acier  a  grande  capacite. 

QUELQUES  PRIX 

ARTICLES  DE  BATIMENT 

Au  tarif  ci-apres  d'une  fonderie  de  l'Est,  il  est  pratique  une 
majaration  de  20  0/0  environ: 
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Bagues  ou  astragales  pour  garnitures  de  rampes  au-dessous  : 


de  o  k.  150   285  » 

de  o.  k  150  a,  o  k.  400    225  » 

de  o  k.  400  et  plus   145  » 

Balcons  de  croisees  : 

ordinaires   no  » 

(motifs  detaches)    115  » 

galbes  bon  montes   150  » 

galbes  montes  sur  fer   290  » 

Barreaux  de  grilles   100  » 

Bordures  de  gazon   150  » 

Bouches  de  chaleur  : 

leglres  :   115  » 

fortes  et  1  jz  fortes  '.   105  » 

Boules  et  rampes  pleines  unies  et  a  feuilles  : 

au-dessous  de  o  k.  250   190  » 

de  o  k.  250  a  o  k.  500   120  » 

de  o  k.  500  et  plus   100  » 

Boules  spheriques  et  ovales  pleines  : 

au-dessous  de  o  k.  100   225  » 

de  o  k.  100  a  o  k.  500  _   145  » 

de  o  k.  500  et  plus   no  » 

Buches  economiques   120  » 

Chaines  d'entourages  de  tombe   220  » 

Chapiteaux  de  rampe  seuls  : 

au-dessous  de  o  k.  150   285  » 

de  o  k.  150  a  o  k.  400  •   225  » 

de  o  k.  500  et  plus   145  » 

Chapiteaux  d'applique   135  » 

Colonnes  jusqu'a  3  m.  50  de  hauteur  : 

unies  pleines   80  » 

unies  creuses   100  » 

ornees  pleines   90  » 

ornees  creuses.  .  .    120  » 

De  3  m.  50  a  4  m.  50  de  hauteur,  plus-value  :  30  francs  par 
100  kilos  : 

Decrottoirs   140  » 

Flammes  funeraires  : 

au-dessous  de  o  k.  500   135  » 

de  o  k.  500  et  plus  :   100  » 

Garnitures  (chapiteau,  bague,  embase)  : 

Pour  colonnes  fer  de  35  mm   320  » 

—  44  a  62   -   240  » 

—  80  a  105   180  »  - 

Les  100  k 


allemagne; 

[LES  NOUVEAUX  PRIX  DES  FONTES] 

Dans  la  reunion  du  Comite  des  fontes,  qui  a  eu  lieu  a 
Essen  le  30  mai,  il  a  ete  decide,  par  suite  de  l'augmentation 
des  prix  de  revient,  ainsi  que  la  nouvelle  hausse  des  tarifs 
de  transport,  de  faire  subir  aux  fontes  une  majoration  d'en- 
viron  300  marks  pour  les  qualites  ordinaires,  et  de  600  marks 
pour  les  fontes  speciales. 

Voici  ces  nouveaux  prix  que  nous  avons  egalement  expri- 
mes  en  francs  sur  la  base  de  4  centimes. 

marks,  francs. 


Fonte  hematite    6  224  284  96 

Fonte  brute  n°  1   6  226  249  04 

Fonte  brute  n°  3   6  136  245  44 

Fonte  luxembourgeoise   5  708  228  32 

Fonte  Martin    6  300  252  » 

Fonte  Spiegel  8  a  10   7  117  284  68 

Ferro-manganeuse  80  o /o    15  415  616  60 

Ferro-manganeuse  50  o /o   14  400  576  » 

Ferro  silicieuse  10  o /o   8  100  324  » 

Malleable   6  665  266  60 


Ces  prix  sont  fixes  pour  le  mois  de  juin.  Toutefois,  si  une 
hausse  des  cokes  devait  intervenir  durant  cette  periode,  les 
prix  des  fontes  subiraient  une  hausse  correspondante. 

En  consequence,  l'Association  des  Fonderies  Allemandes 
a  decide  d'augmenter  les  prix  des  objets  en  fonte  de  10  o  /o  a 
partir  de]juillet. 


SYNDICAT  GENERAL  DES  FONDEDRS  DE  FRANCE 

L'assemblee  du  Syndicat  general  des  Fondeurs  de  France 
a  eu  lieu  le  17  mai  sous  la  presidence  de  M.  Plichon,  rempla- 
cant  M.  Dufour  empfiche,  assistc  de  MM.  Damour,  Chappce, 
de  Turckheim,  Lucien  Boutmy,  Rouart  et  Petit. 

Voici  un  court  aoercu  des  questions  traitees  : 

Au  sujet  du  coke,  alloue  aux  fondeurs  sur  le  coke  alle- 
mand  des  reparations  (6.000  tonnes  par  mois),  d  s  demands 
vont  etre  faites  pour  faire  beneficier  de  cet  avantage,  jus- 
qu'ici  reserve  aux  fondeurs  en  fer,  les  fondeurs  d'acier,  de 
malleable  et  metaux. 

Pour  la  mise  en  vigueur  des  Accords  de  Wiesbaden  et 
Berlin,  il  est  rendu  compte  qu'une  delegation  du  Svndicat  a 
attire  1'attention  du  Ministre  du  Commerce  sur  le  fait  qu'un 
decret  recent  a  nomme,  dans  la  Commission  chargee  de 
suivre  l'application  de  ce  rapport,  un  delegue  pour  la  grosse 
metallurgie  et  un  seul  delegue  pour  la  petite  mStallurgie  et 
la  construction  mdcanique. 

Or,  comme  ces  deux  branches  peuvent  avoir  sur  certains 
points  des  manieres  de  voir  divergentes,  il  est  necessaire  que 
chacune  de  ces  deux  branches  de  1'industrie  soit  representee. 

Le  Ministre  a  promis  de  donner  satisfaction  sur  ce  point 
et  le  Syndicat  a  demande  que  M.  Dufour  soit  designe  au 
titre  de  President  du  Groupe  de  la  petite  metallurgie. 

Medailles  d'honneur  du  travail.  —  Le  Syndicat 
indiquera  aux  fondeurs  les  formalites  a.  remplir  pour  faire 
donner  la  medaille  d'honneur  du  travail  aux  membres  de 
leur  personnel  ayant  trente  ans  de  presence. 

Exportation  des  mitrailles  de  cuivre.  —  Les  fondeurs 
en  cuivre  ayant  demande  qu'on  revienne  a  1'interdiction  de 
l'exportation  des  mitrailles  de  cuivre,  bronzes,  et  laitons 
qui  sont  exportees  sur  une  grande  echelle  a.  l'heure  actuelle, 
provoquant  une  hausse  accentuee  des  vieux  metaux,  le 
Syndicat  a  fait  une  demarche  dans  ce  sens  auprds  du  Ministre 
du  Commerce. 

Celui-ci  a  fait  connaitre  que  1'enquete  a  ce  point  de  vue 
n'etait  pas  terminee,  mais  qu'il  etait  peu  probable  qu'elle 
puisse  etre  adoptee. 

Prime  a  l'exportation.  —  Enfin  il  a  ete  donne  connais- 
sance  que  les  demarches  continuaient  pour  faire  beneficier 
les  exportations  de  fontes  moulees  de  deuxieme  fusion  des 
ristournes  sur  les  cokes  dont  beneficient  les  exportations  de 
fontes  en  gueuses. 

Une  organisation  est,  a,  ce  point  de  vue,  necessaire.  Mais  il 
n'est  pas  douteux  qu'on  n'aboutisse,  car  les  interets  des  pro- 
ducteurs  de  fonte  brute  sont  d'accord  avec  ceux  des  fondeurs 
de  deuxieme  fusion  qui  font  de  l'exportation. 

Le  Comite  directeur  de  notre  Syndicat  a  procede  a  la 
reelection  des  membres  de  son  bureau  qui  se  trouve  ainsi 
compose  pour  1'exercice  1922-1923  : 

President  d'Honneur,  M.  Pinard,  administrateur  des 
Etiblissements  Dslattre  et  Frouard  reunis,  9,  rue  d'Anjou. 
a.  Paris ; 

President,  M.  Dufour,  president  du  Conseil  d'Administra- 
tion  des  usih.es  du  Pied-Selle,  27,  rue  du  Terrage,  a  Paris 
et  president  du  Groupe  XI  (Petite  Metallurgie)  de  la  Confe- 
deration generate  de  la  production  francaise. 

Vice-presidents,  MM.  de  Boirgrollier,  directeur  des 
Usines  de  Mazieres,  a  Bourges  ;  Chappee,  fondeur-constxuc- 
teur,  au  Mans  ;  Damour,  administrateur-delegue  de  la  Socie- 
te  des  Fonderies  de  Bayard  (Haute-Marne)  ;  Jeannin,  pre- 
sident de  la  Section  des  Fondeurs  d'aluminium,  116,  rue  de 
Neuilly,  a.  Puteaux  (Seine)  ;  Olivier  (Maurice),  fondeur,  1,  rue 
de  Constantine,  a.  Roubaix;  Parent,  president  de  la  Section 
des  Fondeurs  de  malleable,  administrateur-delegue  des 
Etablissements  Hardy-Capitaine  et  Cie,  a  Nouzonville 
(Ardennes)  ;  Plichon,  president  de  la  Section  des  Fondeurs 
d'acier,  56,  rue  de  Lourmel,  a  Paris  ;  Rouard,  president 
de  la  Section  des  Fondeurs  de  cuivre  et  de  bronze,  10,  rue 
de  l'Asile-Popincourt,  a  Paris;  de  Turckheim,  aNiederbronn 
(Bas-Rhin) 

Secretaire  General,  M.  E.  Piat,  de  la  maison  des  Fils  de 
A.  Piat,  85,  rue  Saint-Maur,  a  Paris. 

Secretaire  General  Adjoint,  M,  Boutmy  (Lucien),  78,  bou- 
levard Saint-Germain,  a  Paris. 

Tresorier,  M.  Bouchilloux,  45,  rue  de  Rome,  a  Pans. 


220 


LA  FONDERIE  MODERNE 


JUILLET  1922 


ECHOS    DES  FONDERIES 


SOCIETE  FRANCAISE  DE  FONDERIE  MODERNE.    Emission 

d'une  tranche  de  1.100  obligations  de  500  francs,  61/20/0 
net,  remboursables  en  30  ans,  a  partir  de  1925. 

Etablissements  Sisson-Lehmann.  —  Assemblee  ordinaire 
tenue  le  25  avril  dernier  a  Charleville.  L'exercice  1921  s'est 
cloture  par  un  benefice  net  de  57.276  fr.  95,  contre  82.636  fr. 
en  1920. 

Le  dividende  ressort  a  8  0/0  et  chaque  part  recoit2ofr.  44. 

M.  Paul  Stceckel  et  Gustave  Willaime  ont  ete  reelus  com- 
missaires  des  comptes. 

Du  rapport  du  Conseil  d'administration,  il  ressort  que 
remission  d'une  deuxieme  tranche  de  250.000  francs,  pour, 
porter  le  capital  a  un  million,  serait  effectuee  a  bref  delai. 

On  sait  que  cette  Societe  a  son  siege  a  Charleville.  Outre 
le  materiel  general  de  fonderie,  elle  est  particulierement 
specialisee  dans  le  materiel  de  moulage  mecanique,  le  mate- 
riel de  decapage  par  jets  de  sable.  Elle  a  acquis  recem- 
ment  la  licence  des  brevets  Joachin  Raven,  de  Liege,  dont 
les  appareils  a  jets  de  sable,  chambres  de  dessablage,  table 
rotative  automatique,  etc.,  comprennent  les  dernieres 
perfections. 

Le  rapport  du  Conseil  d'administration  signale  que  les 
ateliers  ont  ete  specialement  alimentes  par  des  commandes 
de  machines  speciales  destinees  aux  fabricants  d 'appareils 
de  chauffage. 

La  Societe  a  actuellement  pour  quatre  mois  de  commandes 
devant  elle  et  de  gros  debouches  en  perspective. 

Acieries  de  Paris  et  d'Outreau.  —  Le  benefice  realise 
s'eleve,  tous  frais  deduits  et  avant  amortissements,  a  5  mil- 
lions 206.406  francs  sur  lesquels  un  million  a  ete  preleve 
pour  amortissement  des  travaux  et  du  materiel.  Le  divi- 
dende a  ete  fixe  a  85  francs. 

L'exercice  1920  s'etait  terming  avec  3  fourneaux  a  feu  ; 
des  janvier  192 1,  2  fourneaux  seuls  avaient  ete  conserves  en 
activite,  par  suite  de  l'impossibilite  de  vendre  la  totalite  des 
fontes  produites.  Les  fours  a  coke  n'ont  jamais  ete  arretes, 
le  coke  n'ayant  pas  fait  defaut.  Si  les  acieries  d'Outreau  et 
de  Saint-Denis  ont  fonctionne  dans  les  meilleures  conditions, 
il  n'en-a  pas  ete  de  meme  de  l'acierie  de  Paris,  a  cause  dela 
difficulty  qui  s'est  produite  pour  les  transports  par  camions. 

D'importants  travaux  ont  du  etre  executes  a  la  station 
electrique.  La  Societe  a  pu  les  mener  a  bonne  fin  tout  en  con- 
tinuant a  alimenter  regulierement  ses  usines  et  la  Compagnie 
de  distribution  qui  fournit  1'energie  a  la  ville,  au  port  et  aux 
environs  de  Boulogne-sur-Mer. 

En  raison  de  la  situation  generale,  les  travaux  a  la  nouvelle 
acierie  ont  ete  pousses  moins  activement.  Quoi  qu'il  en  soit, 
cette  acierie  pourrait  eventuellement  commencer  a  produire 
au  debut  du  second  semestre  de  l'annee  en  cours. 

M.  Cuvelette  a  ete  reelu  administrateur. 

Etablissements  Ph.  Bonvillain.  —  Les  actionnaires  de 
la  Societe  Anonyme  des  Etablissements  Ph.  Bonvillain 
et  E.  Ronceray  se  sont  reunis  le  2  juin  1922  au  siege  social, 
rue  Paul-Carle  prolongee,  .a  Choisy-le-Roi,  en  Assemblers 
generates  ordinaire  et  extraordinaire.  Les  actionnaires  pre- 
sents reunissaient  la  totalite  du  capital  social. 

Les  decisions  suivantes  ont  ete  prises  : 

i°  A  l'Assemblee  generale  ordinaire, 

Apres  lecture  du  rapport  du  Conseil  d'administration  et  des 
Commissaires  des  comptes,  l'Assemblee  generale  approuve 
entierement  la  gcstion  du  Conseil  d'administration  ainsi 
que  le  bilan  et  les  comptes  de  l'exercice  1921 ; 

Le  capital  Actions  recevra  pour  l'annee  1921  :  15  0  /0  net 
sur  la  valeur  nominale  des  dites  actions ; 

Le  capital  Obligations  recevra  : 

a)  Obligations  5  0/0  brut  de  la  premiere  emission  : 
64,  12  net,  part  beneficiairc  comprise; 


b)  Obligations  60/0  net  de  la  deuxieme  emission  :  51,87 
net,  part  beneficiaire  comprise,  soit  14,72  0/0  pour  les  obli- 
gations de  la  premiere  emission  et  10,86  o  jo  pour  celles  de  la 
deuxieme  emission; 

20  A  l'Assemblee  generale  extraordinaire, 

Le  Conseil  d'administration  est  autorise  a  porter  le  capi- 
tal social  a  4.000.000  de  francs  par  remission  de  nouvelles 
actions  de  500  francs  chacune  dont  la  majorite  est  deja 
souscrite ; 

Le  Conseil  d'administration  a  ete  egalement  charge  de 
faire  les  gestions  necessaires,  en  temps  opportun,  pour  la 
cotation,  soit  en  Bourse,  soit  en  Banque,  soit  a  Paris,  soit 
ailleurs,  des  actions  et  obligations  de  la  Societe. 

Cette  Societe  a  pratiquement  termine  l'installation  de  ses 
ateliers  de  mecanique  et  l'agrandissement  des  ateliers 
Fonderie  de  fonte  et  est  sur  le  point  de  mettre  en  marche  la 
Centrale  electrique  qui  doit  l'affranchir  du  secteur ;  elle 
etudie  en  ce  moment  la  creation  d'une  chaudronnerie  et 
d'autres  ateliers  accessoires  necessites  par  le  developpement 
des  affaires  de  la  Societe. 

Les  Fils  de  Regy  Freres.  —  Ces  etablissements  fondes 
en  1 881  et  specialises  dans  le  modelage  font  profiter  leur 
clientele  d'une  experience  de  plus  de  quarante  annees.  Celle- 
ci,  composee  des  plus  importantes  Maisons  de  petite  et 
grosse  mecanique  et,  en  particulier,  des  Maisons  de  Cons- 
tructions d'Automobiles  et  d'Aviation,  des  Compagnies  de 
Chemins  de  Fer,  des  Fonderies  et  Etablissements  de  Cons- 
tructions Metallurgiques,  s'adresse  a  eux  pour  les  travaux 
difficiles  ou  delicats,  tels  que  blocs-moteurs,  carters,  cy- 
lindres  de  locomotives,  turbines,  helices  marines,  etc... 

Un  outillage  important  et  moderne,  ainsi  qu'un  personnel 
nombreux  et  choisi,  permettent  d'executer  tons  travaux 
de  modelage  dans  d'excellentes  conditions  de  prix  et  de 
delai. 

Les  Etablissements,  Les  Fils  de  Regy  Freres,  se  chargent 
egalement  d 'installations  d' Usines  et  de  bureaux  et  de  tous 
travaux  d'amenagement  en  ce  qui  concerne  la  partie  «  bois  ». 

LE  MOUVEMENT  OUVRIER 

Une  fonderie  de  Saint-Nazaire  vient  de  fermer  ses  portes  ; 
soixante  ouvriers  choment. 

A  Etampes,  la  greve  de  la  Fonderie  Lory,  qui  dure  depths 
le  3  fevrier,  continue. 

Les  ouvriers  mouleurs  en  cuivre  et  bronze  de  l'usine  (ia ti- 
cket et  Frances,  37,  rue  Sedaine,  en  greve  depuis  le  30  mai, 
viennent  de  reprendre  le  travail,  sans  avoir  obtenu  l'atig* 
mentation  de  salaires  qu'ils  avaient  reclamee. 

A  Paris  un  conflit  a  eclate  a  la  Fonderie  Gras,  a  la  Cour- 
neuve.  Les  mouleurs  ayant  demande  une  augmentation  de 
salaires,  et  un  minimum  de  30  francs  par  jour,  la  direction 
s'est  vue  obligee  de  refuser  ces  pretentions. 


NECROLOGIE 

M.  Louis  Revelin,  est  mort  le  19  mai  dans  sa  56e  an  nee. 
des  suites  de  la  maladie  qui  le  minait  depuis  longtemps. 

Ses  obseques  out  ou  lieu  le  lundi  22,  au  cimetiere  du  Pere- 
Lachaise. 

M.  Revelin  etait  fondeur,  exploitant  l'ancienne  fonderie 
Lepet,  bien  connvte  pour  ses  spl^iabtes  automobiles, 

Bien  qu'entre  tard  dans  J'industric,  \\  s'etait  assimile  admi- 
1  a.blemcn1  les  (juestions  de  fonderie  et  il  prenait  tmijouj-s  part, 
avec  des  avis  judicieux,  aux  discussions  dans  les  reunions 
syndicales.  Sa  contradiction,  tou jours  tres  courtoise  et  ele- 
gamment  formulcc,  y  avait  un  effet  utile. 

Tons  ses  collegues  le  rcgretteront. 


Lt  Git anl :  Hbnhi  Estiknnk. 
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LA  FONTE  MALLEABLE  AMERICAINE 

par  H.  A.  SCHWARTZ 

On  sail  la  difference  essenlielle  qui  exisle  enlre  la  fonle  malleable  a  coeur  noir  americaine  et  la 
fonle  europeenne.  Les  precedes  de  fabrication  sonl  egalemenl  Ires  diff'erenies,  comme  le  monlrc 
I'exlrail  ci-apres  d'une  elude  Ires  complete  sur  la  fonle  americaine  publiee  par  /'Iron  Trade  Review 
sous  1. 1  signature  de  M.  II.  A.  Schwartz  el  iraduile  par  la  Revue  de  Metallurgie. 


HISIORIQUE 

La  presente  etude  a  pour  objet  l'histoire  complete  de  la 
fonte  malleable  en  Amerique,  e'est-a-dire  sa  naissance  et  son 
developpement  dans  ce  pays,  suivie  de  l'examen  de  ses  pro- 
prietes  metallographiques,  mecaniques  (resistance  a  la  trac- 
tion, a  la  compression,  a  la  flexion,  au  cisaillement,  au  choc, 
a  l'usure,  durete,  etc.),  thermiques,  electriques. 

Apres  avoir  passe  en  revue  les  procedes  que  les  anciens 
ont  employes  pour  extraire  le  fer  de  son  minerai,  l'auteur 
arrive  a  1'invention  de  Reaumur  qui,  en  1722,  a  decrit  un 
procede  permettant  d'obtenir  de  la  fonte  malleable  en  chauf- 
fant  au  rouge  vif  pendant  plusieurs  jours  un  melange  de 
riblons  de  fonte  avec  de  l'hematite  pulverisee  ;  de  meme  que 
la  cementation  permettait  d'obtenir  de  l'acier  en  chauffant 
du  fer  en  presence  de  charbon  de  bois,  Reaumur  decarburait 
la  fonte  en  absorbant  le  C  par  le  minerai. 

Le  veritable  metal  designe  sous  le  nom  de  fonte  malleable 
en  Amerique  a  ete  decouvert  par  Seth  Boyden,  de  Newark, 
en  1826,  en  essayant  d'appliquer  le  procede  de  Reaumur  a  la 
fonte  americaine  pauvre  en  S  et  riche  en  Mn  et  e'est  proba- 
blement  par  hasard  qu'il  a  prepare  un  alliage  qui,  lorsqu'il 
le  chauffait  pour  le  decarburer,  se  graphitisait.  Cet  alliage 
a  coeur  noir  avait  toutes  les  proprietes  du  meilleur  metal  a 
cceur  blanc  et  etait  plus  facile  a  obtenir  et  plus  uniforme. 


DEVELOPPEMENT  DE  LA  FONTE  MALLEABLE  EN  AMERIQUE 

Le  procede  de  Boyden  a  ete  applique  dans  de  nombreuses 
fonderies :  les  unes  ne  fabriquant  que  la  fonte  malleable,  les 
autres  la  fabriquant  comme  annexe  de  leurs  autres  produits. 

Les  premieres  applications  de  la  fonte  malleable  ont  ete 
pour  la  fabrication  des  boucles  et  pieces  de  harnais,  puis  des 
pieces  de  wagons  et  de  voitures,  puis  des  instruments  agri- 
coles  ;  les  chemins  de  fer,  l'automobile,  les  ustensiles  domes- 
tiques,  les  appareils  de  chauffage  et,  pendant  la  guerre,  les 
grenades,  les  bombes  ont  consomme  enormement  de  fonte 
malleable.  II  est  probable  que  dans  l'avenir  la  consomma- 
tion  dans  les  chemins  de  fer  diminuera,  tandis  qu'elle  aug- 
mentera  dans  l'automobile. 

On  compte  en  Amerique  176  fonderies  de  fonte  malleable, 
parmi  lesquelles  5  produisent  au  moins  30.000  tonnes  par 
an,  8  de  20  a  30.000,  33  plus  de  10.000  et  76  plus  de  5.000. 

metallographie 

La  microstructure  du  metal  non  recuit  est  pratiquement 
independanfe  de  la  composition  chimique,  a  moins  que  celle-ci 
ne  soit  nettement  anormale,  ce  qu'indique,  par  exemple,  la 
presence  de  C  libre  sous  forme  graphitique.  L'influence  du 
recuit  Fe3C  n'a  pas  pour  objet,  comme  bien  des  gens  le  croient, 
d'eliminer  du  C,  mais  bien  de  transformer  un  alliage  metasta- 
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ble  contenant  Fe3C  et  Fe  en  un  systeme  stable  contenant 
seulement  Fe  et  C.  Fa  transformation  de  la  cementite  en  C 
libre  resulte  seulement  de  ce  que  la  solubilite  du  C  dans  le 
systeme  stable  est  moindre  que  dans  le  systeme  metastable. 
Pour  chaque  temperature,  il  existe  une  teneur  definie  du  C 
combine  pratiquement  independante  de  la  composition  chi- 
mique  pour  laquelle  la  reaction  cesse  completement. 

Au  point  de  vue  commercial,  la  graphitisation  est  realisee 
par  un  traitement  thermique  consistant  dans  un  chauffage 
prolonge  a  une  temperature  assez  elevee  et  dans  un  refroi- 
dissement  lent  a  une  temperature  inferieure  au  point  cri- 
tique le  plus  bas  du  systeme  stable.  Fa  temperature  maxima 
et  la  duree  du  chauffage  dependent  en  grande  partie  de  l'ap- 
preciation  du  fondeur. 

II  n'est  done  pas  judicieux  de  reduire  par  trop  la  duree  du 
recuit  en  augmentant  la  temperature. 

Pratiquement,  la  temperature  maxima  varie  de  875  a 
9800,  la  duree  de  chauffage  de  24  a  60  heures,  les  plus  longues 
durees  correspondant  aux  plus  basses  temperatures,  la  duree 
du  refroidissement  variant  de  2°75  a  70  par  heure  ;  en  general 
les  meilleures  conditions  sont  :  temperature  maxima,  8700 
duree  de  chauffage,  40  heures  ;  duree  du  refroidissement, 
5°5  par  heure. 

Pratiquement,  il  est  impossible  d'eliminer  les  dernieres 
traces  de  perlite,  mais  on  peut  arriver  a  ce  qu'elle  ne  repre- 
sente  plus  que  0,15  o  /o  du  C  combine  rapporte  au  poids  total 
du  moulage. 

Par  suite  de  l'oxydation  inevitable  la  surface  des  moulages 
en  fonte  malleable  contient  0,4  a  0,5  0  /0  de  C  combine, 
alors  qu'a  2,5  mm.  de  profondeur,  1'influence  de  l'oxydation 
est  a  pen  pres  nulle. 

RESISTANCE  A  LA  TRACTION 

On  obtient  generalement  en  moyenne  :  R  =  35,8  kg  /mm2, 
A  =  120/0,  l'auteur  a  constate  dans  des  cas  extraordinaires: 
R  ==  40,7  kg  /mm2,  A  =  34  o  /o  et  R  =  45  kg  /mm2  avec 
A  =  180/0. 

Fa  resistance  depend  en  grande  partie  de  la  teneur  ini- 
tiale  en  C  qui,  meme  s'il  a  pu  etre  detruit  apres  sa  formation, 
a  laisse  des  cavites  qui  diminuent  la  resistance  ;  en  outre,  les 
autres  elements  peuvent  aussi  affecter  les  proprietes  phy- 
siques de  la  ferrite,  mais  d'une  facon  moins  considerable, 
etant  donne  les  limites  dans  lesquelles  leur  teneur  peut 
varier  pratiquement. 

En  general,  Faugmentation  de  la  teneur  en  C  entraine  une 
diminution  de  la  resistance  et  de  l'allongement,  d'autant  plus 
grande  que  la  teneur  totale  en  C,  et  la  teneur  en  S  sont  plus 
elevces  ;  une  augmentation  de  0,01  0/0  de  C  diminue  la 
resistance  de  0,07  a  0,10-kilos  /mm2  (avec  0,80  o  /o  S)  et  une 
augmentation  de  0,01  0/0  de  Si  diminue  la  resistance  de 
0,014  kg/mm2  (avec  2,25  0/0  C)  et  de  0,052  kg /mm2 
(avec  3,25  0/0  C),  Mn  et  S,  si  leur  teneur  se  maintient 
dans  les  limites  commcrciales  n'ont  que  peu  d'influcnce  ; 
P  jusqu'a  0,20  a  0,25  0/0  augmente  la  resistance  sans  dimi- 
nuer  la  d  uctilite. 

)}  y  a  la  proportionnalite  de  l'allongement  et 'de  la  resis- 


tance. Fa  resistance  varie  ainsi  proportionnellement  a  la 
section  transversale,  contrairement  a  l'opinion  si  re- 
pandue  d'apres  laquelle  la  resistance  ne  reside  que  dans  la 
croute  superficielle  de  la  fonte  malleable,  opinion  qui  date 
de  l'epoque  ou  la  fonte  malleable  etait  obtenue  par  decar- 
buration  comme  la  fonte  malleable  europeenne  a  cceur 
blanc. 

COMPRESSION,  PLIAGE  TRANSVERSAL  ET  CISAILLEMENT 

La  limite  proportionnelle  en  tension  est  de  10,5  kg /mm2 
et  en  compression  quelque  peu  superieure  a  9,1  kg /mm2,  le 
module  d'elasticite  en  tension  =  17,575  kg /mm2,  en  com- 
pression =  15,446  kg /mm2. 

Flexion.  —  En  ce  qui  concerne  la  flexion,  l'A.  S.  T.  M. 
et  les  chemins  de  fer  des  E.  U.  avaient  specifie  avant  1918 
que  le  module  de  rupture,  e'est-a-dire  la  tension  unitaire 
apparente  maxima,  fut  de  45  kg /mm2;  cette  valeur  est 
nettement  trop  faible  pour  correspondre  a  la  resistance  a  la 
traction  specifiee. 

CHOC,  DTJRETE.  USURE 

M.  J.-B.  Walker  a  propose  un  mode  d'essai  dynamique 
s'appliquant  specialement  a  la  fonte  malleable  et  consis- 
tant a  soumettre  a  des  chocs  de  9,6  kgm.  une  eprouvette  en 
forme  de  coin  de  152  mm.  de  longueur,  de  25,4  mm.  de  lar- 
geur  et  dont  l'epaisseur  varie  de  12,7  a  1,6  mm.,  l'extre.Mite 
la  plus  large  etant  placee  sur  l'enclume  du  mouton  ;  une  fonte 
normale  doit  supporter  20  coups,  soit  192  kgm.  et  le  point  de 
rupture  ne  doit  pas  etre  situe  a  plus  de  3,6  a  3,2  mm.  de 
l'extremite  la  plus  large. 

Fa  fonte  malleable  presente  encore  au  point  de  vue  de  la 
resistance  a  la  fatigue  un  autre  avantage  considerable 
resultant  de  ce  que  les  grains  de  carbone  empechent  la  propa- 
gation des  "criques. 

Organisation  des  fonderies  de.  fonte  malleable  en 
Amerique 

Dans  la  plupart  des  usines,  la  fusion  s'effectue  dans  des 
fours  a  air,  faisant  generalement  deux  coulees  par  jour, 
la  production  varie  de  7  a  24  tonnes  par  coulee  ;  les  usines 
qui  ne  font  qu'une  coulee  par  jour  produisent  de  18  a  35 
tonnes  et  celles  qui  en  font  trois  de  5  a  10.  Quelques  usines 
emploient  le  cubilot,  mais  les  meilleures  installations  pos- 
sedent  des  fours  d'une  capacite  de  14  a.  20  tonnes. 

Deux  usines  emploient  des  fours  electriques  faisant  10  a 
12  coulees  et  ayant  une  capacite  nominate  de  6  a  12  tonnes. 

Dans  un  grand  nombre  d'usines,  les  moules  se  font  encore 
a  la  main  dans  des  chassis  a  charnieres  ;  tous  les  types  de 
machines  a  mouler  ont  ete  essayes,  mais  ne  sont  pas  tr-es 
repandus. 

Fes  moules  sont  en  sable  vert,  sauf  les  noyaux  que  l'on 
fait  en  sable  a  aretes  vives  ou  en  sable  de  lac  agglomere  par 
de  la  rcsine,  de  l'huile  ou  du  goudron  de  bois. 

Quelques  usines  commencent  a  preparer  et  a  distribuer  le 
sable  par  des  moyens  nuVaniques. 

Ea  gen6ral,  lei  miulej  sont  places  sur  le  sol  a  la  main,  quoi 
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que  deux  systemes  semi-automatiques  d 'enlevement  des 
moules  aient  ete  essayes. 

La  coulee  se  fait  avec  une  poche  a  main  ou  une  poche 
articulee  manceuvree  par  deux  hommes  ;  le  metal  etant 
recueilli  a  sa  sortie  du  cubilot,  ou  du  four  a  air.  Avec  les 
fours  electriques  il  est  d'abord  verse  dans  une  ou  plusieurs 
grandes  poches  de  coulee  manceuvrees  a  la  grue. 

Le  demoulage  se  fait  a  la  main  ainsi  que  l'enlevement  des 
noyaux  qui  doit  se  faire  avec  beaucoup  de  precautions,  car 
la  fonte  blanche  est  tres  fragile.  Le  nettoyage  des  moulages 
se  fait  au  trommel  ou  au  jet  de  sable.  lis  sont  ensuite  exami- 
nes et  les  saillies  sont  rabattues  avec  un  marteau  leger. 

Les  moulages  passent  ensuite  a  l'afnnage  soit  en  pots  avec 
ou  sans  garnissage,  soit  directement  dans  le  four  a  moufle. 
Le  garnissage  est  generalement  fait  avec  des  scories  de  four  a 
air,  ou  encore  des  scories  de  haut  fourneau,  du  quartz  ou 
de  la  brique  pilee.  II  a  surtout  pour  but  de  maintenir  les 
moulages  et  d'empecher  le  contact  direct  de  la  flamme  ;  a 
cet  effet,  les  pots  doivent  etre  lutes_  soigneusement  a  l'ar- 
gilc.  lis  mesurent  generalement  0,38  a  0,45  m.  de  largeur, 
0,45  a  0,61  m.  de  longueur,  et  0,30  a  0,35  m.  de  hauteur  ; 
leur  forme  est  rectangulaire ;  dans  certains  cas  les  dimensions 
des  pieces  a  recuire  exigent  l'emploi  de  pots  de  0,76  a  0,91  m. 
dont  la  hauteur  est  alors  d'environ  0,15  m. 

Certaines  usines  preferent  les  pots  circulaires  qui  ne  se 
deforment  pas  a  la  chaleur,  mais  qui  ne  permettent  pas  une 
aussi  bonne  utilisation  de  la  surface  de  la  sole  du  four. 

Les  fours  peuvent  contenir  50  a  350  pots  disposes  sur 
trois  ou  quatre  rangees  superposees  ;  le  plus  grand  four  a 
une  surface  de  sole  d'environ  58  mz  et  une  hauteur  de  2  m.  13 
a  2  m.  74. 

Les  fours  moyens  peuvent  contenir  environ  15  t.  de  mou- 
lages, les  grands,  deux  a  quatre  fois  plus,  les  petits  trois  fois 
moins.  lis  sont  generalement  chauffes  au  charbon,  en  mor- 
ceaux,  charge  a  la  main  ou  avec  un  chargeur  automatique, 
ou  au  charbon  pulverise.  L'huile,  le  gaz  de  gazogene  et  le 
gaz  naturel  s'emploient  aussi,  mais  peu.  Des  fours  continus 
viennent  d'etre  mis  en  service  et  semblent  devoir  etre  avan- 
tageux  au  point  de  vue  de  l'economie  et  de  la  facilite  de  la 
surveillance. 

Theoriquement,  la  duree  d'un  cycle  peut  etre  reduite 
a  environ  100  heures  dans  des  conditions  tres  favorables, 
mais  pour  des  pieces  de  premiere  qualite,  il  faut  compter  au 
moins  sept  jours  avec  de  tres  grands  fours,  des  cycles  de  12  a 
14  jours  ne  sont  pas  rares. 

A  leur  sortie  du  four,  les  pieces  sont  nettoyees,  usinees, 
polies,  examinees  et  expediees. 

Les  depenses  d'une  fonderie  de  fonte  malleable  sont  beau- 
coup  plus  elevees  que  celles  d'une  fonderie  ordinaire. 

MAT1ERES  PREMIERES 

Fonte.  —  La  fonte  provient  d'une  part  des  pieces  rebu- 
tees  par  la  fonderie  apres  recuit,  d 'autre  part  de  pieces  en 
fonte  malleable  hors  service.  On  a  quelquefois  distingue  la 
fonte  malleable  des  chemins  de  fer  et  la  fonte  malleable  de 
l'agriculture  ;  il  est  plus  exact  de  la  classifier  d'apres  les 


dimensions  des  pieces  plutot  que  d'apres  son  usage  anterieur. 

En  general,  la  fonte  de  chemins  de  fer  conticnt  2,00  0/0 
C,  0,70  0/0  Si,  0,60  0/0  a  0,10  0/0  S,  0,25  a  0,35  0/0  Mn, 
0,16  a  0,20  0/0  P  ;  la  fonte  de  l'agriculture  conticnt  a.  1'origine 
beaucoup  plus  de  C,  mais  comme  il  s'agit  de  pieces  de  petites 
dimensions,  cette  teneur  a  pu  etre  abaissee  aio/oet  meme 
moins  ;  Si  =  en  moyenne  0,85  o  /o. 

Les  riblons  de  fonte  malleable  employes  en  grande  propor- 
tion introduisent  un  element  d'incertitude  au  sujet  de  leur 
composition  et  a  plus  forte  raison  lorsqu'on  n'a  pas  pris 
soin  de  lesseparerdes  riblons  de  fonte  ou  d'acier,  ce  qui  arrive 
souvent ;  de  meme,  la  composition  est  considerablement 
modifiee  par  la  proportion  inconnue  de  rouille  introduite  ; 
enfin  la  manutention  de  ces  riblons  de  petites  dimensions 
coute  cher,  c'est  pourquoi  l'emploi  de  la  fonte  d'agriculture 
n'est  pas  a  recommander  dans  les  fours  a  air  et  les  fours 
Martin.  Les  consequences  sont  moins  graves,  a  part  l'emploi 
d'un  metal  riche  en  P,  dans  les  fours  electriques.  Au  four  a 
air,  la  charge  doit  avoir  une  teneur  moyenne  en  C  de  3  o  /o, 
il  faut  done  ajouter  du  metal  pauvre  en  C  a  la  fonte  brute, 
dont  la  teneur  en  C  est  toujours  superieure. 

On  peut  ajouter  des  jets  de  coulee,  mais  pas  en  quantite 
sufhsante  pour  abaisser  la  teneur  en  C. 

Les  riblons  d'acier  que  Ton  trouve  dans  le  commerce 
introduisent  un  certain  risque,  du  a  la  presence  possible  d'al- 
liages  speciaux,  par  exemple  des  riblons  d'aiguillage  qui  con- 
tiennent  jusqu'a  130/0  Mn. 

Comme  l'acier  est  toujours  plus  ou  moins  rouille,  il  y  a 
lieu  de  le  compter  comme  fer  pur  dans  le  calcul  des  charges. 
Son  emploi  a  pour  but  de  reduire  la  teneur  en  C. 

Les  riblons  de  grandes  dimensions  sont  preferables,  ainsi 
qu'il  a  ete  dit  au  sujet  des  riblons  de  fonte.  On  emploie  rare- 
ment  l'acier  dans  le  cubilot  ou  le  four  electrique. 

La  fonte  brute  constitue  le  principal  element  de  matiere 
premiere  ;  il  existe  encore  quelques  usines  qui  emploient  en 
quantite  limitee  la  fonte  au  charbon  de  bois  ;  il  semble  que  cet 
emploi  soit  surtout  une  affaire  de  sentiment ;  cependant  la 
fonte  au  charbon  de  bois  contient  moins  de  C  de  S  et  de 
Si  que  la  fonte  au  coke. 

Comme  la  fonte  malleable  exige  des  minerais  peu  phos- 
phoreux,  ceux  de  la  region  du  Lac  Superieur  sont  les  plus 
convenables  ;  les  hauts  fourneaux  se  trouvent  d'une  part 
dans  les  ports  des  lacs  et,  d 'autre  part,  au  voisinage  des  usines 
de  Pensylvanie  ;  les  fonderies  traitant  la  fonte  au  bois  sont 
au  voisinage  des  forets. 

La  composition  moyenne  du  mineral  est  la  suivante  : 

Fe  51,5  sous  forme  de  Fea03  75,57  o  /a. 

P  0,086  sous  forme  de  P2Os  0,19  . 

Mn  0,40  a  0,70  sous  forme  de  MnO  0,77  (moyenne). 

La  fonte  brute  est  vendue -avec  garantie  d'une  teneur 
moyenne  en  S  de  0,05  0/0  ;  elle  contient  0,19  a  0,20  0/0  de 
P,  1  a  2  0/0  Si,  0,5  a  0,9  o /o  Mn,  4,10  0/0  C  en  moyenne. 

On  a  recemment  constate  une  tendance  a  la  modification 
de  la  composition  chimique  ;  alors  que  jusqu'en  1914,  S 
ne  depassait  pas  0,03  0/0,  sa  teneur  est  maintenant  tres  voi- 
sine  de  0,05  o  jo  a  cause  de  la  mauvaise  qualite  du  coke. 
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Afin  d'obtenir  des  produits  de  meilleure  qualite,  on  a 
tendance  a  diminuer  la  teneur  en  C;  il  en  resulte  que  la  pro- 
portion de  fonte  brute  dans  les  charges  diminue  et  que  la 
teneur  en  Si  doit  augmenter.  Lorsqu'on  ne  peut  obtenir  de 
fonte  assez  riche  en  Si,  on  emploie  du  ferro-silicium  de  haut 
fourneau  a  10  o  jo  Si  pauvre  en  P,  S  et  C.  Pour  suppleer  au  de- 
faut  de  manganese  dans  la  fonte,  on  ajoute  dans  le  metal 
fondu  du  ferro-manganese  de  haut  fourneau  contenant  70  a 
85  o  jo  M11,  6  o  jo  C  et  pauvre  en  Si,  S  et  P.  On  emploie  aussi 
le  ferro-silicium  de  four  electrique  a  50  o  jo  Si,  mais  il  ne 
convient  pas  au  cubilot  a  cause  de  son  oxydabilite;  on  l'em- 
ploie  comme  addition  dans  le  metal  fondu. 

Sable.  —  L'uniformite  de  grosseur  et  de  forme  des  grains 
est  desirable  pour  faciliter  la  sortie  du  gaz  a  travers  le 
moule.  Comme  les  grains  de  silice  sont  tres  refractaires,  la 
qualite  refractaire  d'un  sable  depend  de  celle  de  l'argile 
et  est  moindre  si  celle-ci  contient  de  la  chaux  ou  de  l'oxyde 
de  fer,  ainsi  que  des  traces  de  feldspath  provenant  du  granit. 

Le  Bureau  of  Standards  des  E.  U.  et  l'Association  des 
fondeurs  americains  ont  reuni  de  nombreuses  donnees  au  sujet 
du  sable  de  moulage. 

Pour  les  noyaux,  le  sable  argileux  n'est  pas  employe, 
"  car  l'argile  en  brulant  rend  les  noyaux  trop  durs  ;  on  emploie 
generalement  du  sable  des  dunes,  de  lac  ou  de  mer  qui  est 
du  quartz  presque  pur. 

FUSION  AU  FOUR  A  REVERBERE 

Les  fours  a  reverbere  sont  les  plus  employes  actuellement  ; 
ils  ont  remplace  le  cubilot  au  point  de  vue  de  la  qualite 
des  pieces  et  les  anciens  fours  a  creuset  au  point  de  vue  de  la 
production  et  de  l'economie.  Leur  capacite  n'a  cesse  d'aug- 
menter,  elle  est  generalement  de  10  a  15  t.,  il  en  existe  peu 
ayant  une  capacite  superieure  a  20  t. 

Comme  chaque  tonne  de  metal  fondu  detruit  15,4  kilos  de 
materiaux  refractaires,  les  reparations  doivent  etre  evidem- 
ment  assez  frequentes.  Les  parties  du  four  les  plus  exposees 
a  la  chaleur  doivent  etre  regarnies  toutes  les  10  a  20  coulees, 
la  voute  au-dessus  de  l'arriere  de  la  sole  toutes  les  16  a  24 
coulees  et  la  sole  toutes  les  10  a  20  coulees.  L'auteur  a  vu 
exceptionnellement  un  four  supporter  34  coulees  et  une  sole 
120  coulees  sans  avoir  besoin  de  garnissage  nouveau. 

Le  calcul  des  charges  n'offre  aucune  difficulte,  il  suffit  de 
prevoir  la  perte  par  oxydation. 

L'habilete  du  fondeur  est  tres  importante  au  point  de  vue 
de  la  bonne  marche  du  four,  de  facon  a  maintenir  les  pertes 
par  oxydation  aussi  uniformcs  et  aussi  reduites  que  possible. 
11  doit  se  guider  sur  l'aspect  de  la  flamme,  sur  les  remous  du 
bain  et  l'aspect  de  la  scorie,  sur  la  couleur  et  la  fluidite  du 
metal  et  sur  l'aspect  de  la  cassure  des  eprouvettes-temoins 
dans  lesquelles  la  presence  de  zones  graphitiques  ou  truitecs 
indique  que  la  teneur  de  Si,  de  C  ou  des  deux  est  trop  forte  ; 
celle  de  cristaux  leuilletes  rayonnant  a  partir  du  centre 
'ndique  que  la  teneur  en  C  est  faible  et  Ja  structure  a  grains 
fins  qu'elle  est  voisine  de  2  0/0;  un  anneau  de  petites  sou- 
flures  et  des  inclusions  ramifices  de  fer  oxyde  a  partir  de  la 
surface  indiquent  un  metal  brule,  tres  pauvre  en  Si. 


L'oxydation  est  terminee  lorsque  le  metal  est  fondu  et  la 
composition  du  metal  ne  varie  plus  sensiblement,  sauf  que  le 
Si  diminue  de  0,1  0/0  a  peu  pres  pendant  l'enlevement  de  la 
premiere  scorie  jusqu'au  moment  de  la  coulee. 

La  fin  de  la  coulee  est  souvent  beaucoup  plus  pauvre 
en  C,  Si  et  Mn  que  le  reste  ;  cela  tient  a  l'oxydation  qui  se 
produit  sur  la  couche  mince  de  m6tal  restant  encore  dans  le 
lour.  L'elimination  du  graphite  depend  beaucoup  de  la 
temperature  de  coulee  et  non  de  la  duree  de  sejour  du  metal 
dans  le  four. 

La  temperature  du  metal  liquide  est  de  J.  150  a  1.3700,  celle 
de  la  flamme  au-dessus  de  l'autel  de  1.3700,  celle  de  la  voute  et 
de  la  flamme  sous  la  voute  semble  depasser  1.6500,  celle  du 

foyer  T.3700. 

FUSION  AU  FOUR  ELECTRIQUE 

L'emploi  du  four  electrique  constitue  pratiquement  le 
seul  changement  survenu  pendant  le  dernier  demi-siecle 
dans  l'industrie  de  la  fonte  malleable.  Actuellement  un  seul 
fabricant  1* utilise  et  applique  le-procede  triplex  de  W.  G. 
Kranx  qui,  depuis  la  period  e  experimentale  1913-1914,  a 
fourni  des  milliers  de  tonnes  de  fonte  malleable  dans  deux 
usines  de  l'un  des  plus  gros  producteurs  du  pays. 

Ce  procede  consiste  a  fondre  du  metal  carbufe  dans  le 
cubilot,  a  decarburer  de  la  fonte  au  convertisseur  et  a  faire 
passer  le  melange  de  ces  deux  fontes  au  four  electrique  pour 
le  chauffer,  le  desulfurer,  le  desoxyder  et  augmenter  sa 
teneur  en  Mn  et  Si  ;  il  permet  d'obtenir  depuis  l'acier  extra- 
doux  jusqu'a  la  fonte  grise,  y  compris  tous  les  aciers  speciaux: 
on  peut  meme  y  faire  de  la  dephosphoration. 

Le  metal  normal  sortant  du  cubilot  presente  la  compo- 
sition approximative  suivante  :  C  =  3,10  0/0,  Si  =  0,80  a 
0,95  0/0,  Mn  ==  0,12  a  0,19  0/0,  S  =  0,09  au  moins,  P  = 
0,14  a  0,19  o  jo. 

Le  cubilot  doit  etre  calcule  de  facon  a  fournir  d'une 
facon  continue  le  metal  necessaire  au  four  electrique  ;  il 
faut  prevoir  deux  appareils  marchant  alternativement. 
Le  rapport  du  poids  de  coke  au  poids  de  metal  est  de  7  a  1. 

Le  convertisseur  amene  facilement  le  metal  fondu  a  la 
composition  suivante  :  C  =  0,20  en  plus,  Si  =  traces,  Mn  = 
traces,  S  =  0,12  o  /o  au  moins,  P  =  0,17  0/0  :  l'oxydation  du 
Fe  est  importante,  de  sorte  que  les  pertes,  y  compris  les 
pertes  mecaniques  atteignent  de  8  a  15  o  jo  de  la  charge 

Si  done  on  desire  obtenir  du  metal  a  2,60  0/0  de  C,  le 
metal  du  cubilot  et  celui  du  convertisseur  devront  etre  dans 
le  rapport  de  240  a  50  et  le  melange  aura  la  composition 
suivante  :  C  =  2.60  o  jo,  Si  =  0,66  a  0,78  o  jo,  Mn  =  0,10  a 
0,16  o  jo,  S  =  0,095  0  !°  au  moins,  P  =  0,14  a  0,19  o  jo. 

Comme  la  charge  de  chaque  four  est  considered  comme  une 
unite,  on  voit  que  la  charge  du  convertisseur  depend  de  la 
capacite  du  four  electrique  et  de  la  teneur  en  C  du  metal  du 
cubilot.  Dans  i'exemple  choisi  le  convertisseur  devra  fournir 
50/290,  soit  17  0/0  de  la  capacite  du  four  electrique  non 
comprises  les  pertes  par  oxydation  et  les  pertes  mecaniques. 

Les  fours  elcctriques  etant  de  6  a  15  tonnes,  le  convertisseur 
devra  fournir  rcspectivement  1,02  et  2,35  tonnes. 
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L  Art  d  adoucir  le  Fer  fondu 
ou  1  Art  de  faire  des  Ouvrages  de  Fer  fondu,  aussi  finis  que  de  Fer  forge 

par  REAUMUR 

Pour  faire  pendanl  a  I'arlicle  precedent  nous  donnons  ci-dessous  la   Iheorie  de  Reaumur 
exposee  par  lui-meme  dans  I'un  de  ses  ouvrages  donl  on  Irouvera  le  facsimile  de  I'une  des 
pages  au  verso.  —  Vorlographe  el  le  slyle  du  temps  onl  etc  respecles. 


Le  caractere  le  plus  sensible  qui  distingue  les  metaux, 
des  mineraux,  et  des  pierres,  c'est  de  se  laisser  etendre  sous  le 
marteau,  d'etre  malle.ables.  Mais  des  que  le  fer  a  acquis  cette 
propriete,  des  qu'il  a  pris,  pour  ainsi  dire,  le  principal  carac- 
tere metallique,  il  differe  des  autres  metaux  en  ce  qu'il  n'est 
pas  fusible  par  la  force  du  feu  de  nos  fourneaux.  Tout  fer 
forge,  tout  fer  en  barres  peut  au  plus  etre  reduit  en  une  sorte 
de  pate  assez  molle  pour  tomber  par  gouttes  ;  et  c'est  ce  que 
nous  avons  nomme  du  fer  chauffe  fondant  ;  mais  il  ne  peut 
plus  etre  rendu  liquide  comme  le  peuvent  etre  le  plomb, 
l'etain,  le  cuivre,  l'or  et  l'argent.  On  parvient  pourtant  a  le 
mettre  en  fusion,  mais  c'est  en  lui  donnant  des  fondants  qui 
le  ramenent  en  quelque  sorte  a  son  premier  etat,  a  celui  oil 
il  etoit  immediatement  apres  avoir  ete  tire  de  la  mine.  Ainsi 
refondu  il  perd  sa  malleabilite  et  sa  souplesse,  il  redevient 
presqu'aussi  dur,  et  aussi  cassant  qu'il  l'etoit  avant  d'avoir 
ete  affine  :  la  plupart  meme  des  fondants  le  rendent  tres 
spongieux. 

A  la  verite  le  fer  avant  d'etre  parvenu  a  l'etat  de  fer  forge, 
le  fer  tel  qu'il  a  ete  tire  de  la  mine,  en  un  mot  le  fer  qu'on 
appelle  fonte  de  fer,  se  coule  en  moule  :  nous  devons  a  cette 
maniere  de  le  mouler  divers  ouvrages,  mais  qui  ne  sont  pas 
d'une  grande  beaute,  et  qui  n'ont  de  valeur  que  proportion- 
nellement  a  leur  poids,  comme  les  contrecoeurs  des  cheminees, 
les  poeles,  les  pots,  et  les  marmites  de  fer,  des  vases  a  fleurs, 
des  tuiaux  de  conduite  d'eau,  des  canons,  etc.  Mais  on  ne 
fait  de  .cette  matiere  aucunes  pieces  de  prix  ;  les  usages 
memes  ausquels  on  l'employe  sont  tres  bornes.  Nous  osons 
pourtant  nous  promettre  qu'on  fera  dans  peu,  avec  cette 
meme  fonte  de  fer,  des  ouvrages  aussi  beaux,  aussi  finis, 
que  s'ils  etoient  de  fer  forge,  ou  meme  d'acier  ;  qu'ils  enga- 
geront  a  si  peu  de  frais,  qu'on  ne  craindra  pas  de  les  entre- 
prendre  ;  mais  avant  d'expliquer  ce  secret,  et  de  faire  meme 
sentir  l'etendue  de  l'utilite  dont  il  doit  etre  a  un  grand 
nombre  d'arts,  il  nous  faut  donner  ici  quelques  notions  des 
differentes  sortes  de  fontes  de  fer,  de  leurs  qualites,  et  expli- 
quer  les  difficultes  qui  ont  empeche  qu'on  n'en  fit  les  ou- 
vrages ausquels  nousne  doutons  nullement  qu'on  les  employe 
par  la  suite. 

On  scait,  et  nos  memoires  precedents  l'auroient  appris  de 
reste,  que  la  matiere  qui  coule  du  fourneau  immediatement 
apres  que  la  mine  de  fer  a  ete  fondue,  est  ce  qu'on  appelle 
fonte,  et  est  un  fer  qui  n'est  pas  malleable ;  que  son  caractere 
est  d'etre  dur,  et  cassant.  Quant  cette  matiere  a  ete  moulee 
en  ouvrage,  elle  porte  ordinaircmcnt  le  nom  de  fer  fondu,  les 
canons  qui  en  sont  faits  sont  appeles  des  canons  de  fer,  ou  de 


fer  fondu,  les  tuiaux  de  conduite  d'eau,  des  tuiaux  de  fer, 
ou  de  fer  fondu  ;  elle  ne  retient  guere  le  nom  de  fonte,  que 
quand  elle  a  ete  coulee  en  gueuse,  ou  sous  quelqu 'autre  forme, 
qu'elle  ne  doit  pas  conserver.  Nous  ne  l'appellerons  aussi 
fonte  que  jusqu'a  ce  que  nous  l'a'ions  fait  jetter  en  moule. 

En  general  on  peut  distinguer  les  fontes,  et  on  les  distingue 
en  deux  classes  par  rapport  a  la  couleur  qu'on  voit  sur  leur 
cassure,  les  unes  sont  des  fontes  blanches,  et  les  autres  sont 
des  fontes  grises.  La  difference  des  mines  a  quelques  fois  part 
a  cette  difference  de  couleur  ;  souvent  elle  vient  de  la  maniere 
dont  le  fourneau  a  ete  chauffe  et  charge. 

Quand  on  les  divise  en  fontes  blanches  et  en  fontes  grises, 
on  ne  prend  pourtant  que  deux  des  termes  moyens,  qui  ex- 
priment  leurs  differentes  couleurs.  Parmi  les  grises  il  y  en  a 
qui  sont  presques  noires,  et  entre  les  blanches  et  les  grises, 
il  y  en  a  de  nuances  variees  de  toutes  sortes  de  degres.  Enfin 
parmi  les  blanches  ou  en  trouve  de  plusieurs  blancs  diffe- 
rents.  II  y  en  a  une  sorte  qui  pourroit  faire  classe  a  part,  on 
la  nomme  en  Champagne  fonte,  truitee  elle  est  blanche,  mais 
parsemee  de  taches  grises,  ou  noiratres,  qui  imitent  en  quel- 
que facon  celle  des  truites. 

Les  fontes  blanches  sont  plus  pures  que  les  fontes  grises, 
elles  contiennent  plus  de  fer  ;  nous  l'avons  deja  vu,  et  nous 
en  donnerons  encore  une  preuve,  qui  est  que  dans  les  forges, 
on  retire  plus  de  fer  forge  d'un  certain  poids  de  fonte  blanche, 
que  du  meme  poids  de  fonte  grise.  II  y  a  plus  de  matieres 
etrangeres  dans  les  fontes  grises,  et  surtout,  probablement, 
plus  de.  matiere  terreuse,  plus  de  matiere  vitriffiee,  de  ce 
qu'on  appelle,  dans  les  fourneaux  a  mine  de  fer,  du  laitier. 

La  cassure  des  fontes  blanches  paroit  d'une  tissure  com- 
pacte,  on  n'y  voit  point  de  grains  ;  consideree  attentivement, 
elle  sembleroit  plutot  faite  de  lames,  mais  tres  pressees  les 
unes  contre  les  autres,  et  qui  ne  laissent  point  d'intervalles 
entre  elles,  comme  en  laissent  les  lames  de  fers  forges.  Quel- 
ques fois  les  cassures  de  fontes  blanches  montrent  des  radia- 
tions, on  y  remarque  des  especes  de  raions  qui  se  dirigent 
a  peu  pres  vers  le  centre,  quelque  chose  s'approchant  de  ce 
qu'on  voit  dans  certains  regules  d'antimoine,  mais  ce  ne  sont 
pourtant  pas  des  raions  si  bien  marques.  On  observera  pour- 
tant, et  on  aura  besoin  ailleurs  de  se  rappeller  cette  remarque, 
que  le  blanc  des  fontes  les  plus  blanches,  n'est  pas  de  l'espece 
de  celui  des  fers  a  lames,  ou  de  celui  de  l'acier  trempe  fon- 
dant ;  ces  derniers  blancs  sont  eclatants,  et  l'autre  est  un 
blanc  mat.  Le  blanc  des  fontes  compare  au  blanc  brillant  de 
certains  fers,  est  comme  celui  de  l'argent  mat,  compare  a 
celui  de  l'argent  bruni.  La  cassure  des  fontes  grises  est  plus 
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LA  R  T 

DAD  OUCIR 

LE  FER  FONDU' 

ou 

L'ART  DE  FAIRE  DES  OUTRAGES 
de  Fer  Fondu  ^ufli  finis.,  que  de  Fer  forge. 

PREMIER  MEMOIRE. 

Des  differentes  fortes  defontes  de  Fer,  ou  de  Fers  fondust 
&  de  leurs  qualttes ;  de  la  man/ere  derendre  ces  fontes 
plus  pures  ;  <2*  a  quoi  il  a  tenu  quon  ne  fit  de  FeK 
jondu  quant  it  e  d'Ouvrages ,  qu  on  peat  f  aire  de  Fer 
forge. 

^fl  E  cara&ere  le  plus  fenfible  qui  diitin- 
Ij^^j^gue  les  metaux,  des  mineraux  }  &  des 
g^^^jl  pierres ,  c'eft  de  fe  lailTer  eteodre  fous 
BeSissS  le  marteau,  d'etre  malleables.  Mais  des 
que  le  fer  a  acquis  cecte  propriete  5  des  qu'il  a 
pris ,  pour  ainfi  dire ,  le  principal  cara&ere  metal- 
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spongieusc,  que  cello  des  fontes  blanches,  cllc  approche  plus 
de  celle  de  1'acier  trempe,  elle  est  sou  vent  grainee,  mais  a 
grains  giros,  mal  arrondis,  et  mal  detaches  les  uns  dcs  autres. 
Quelques-unes,  et  ce  sont  souvent  celles  qui  ne  sont  ni  de:; 
grises,  ni  des  plus  blanches,  ont  un  cordon,  qui  vient  de  la 
croute  qui  les  enveloppe,  qui  est  compose  de  grains  peu  diffe- 
rents  par  la  couleur,  et  la  figure  de  ceux  d'un  acier  trempe. 
On  estime  asses  celles-la  pour  en  fairc  de  1'acier. 

Si  on  examine  les  uries  et  les  autres  fontes  au  micros- 
cope, les  fontes  bien  blanches  y  paroltront  to u jours  d'une 
tissure  compacte,  on  y  pourra  observer  quelques  lames 
plattes  parsemees,  mais  beaucoup  plus  pctites  que  celles  de 
1'acier;  la  memo  loupe  qui  fait  apperccvoir  celles  dont  sont 
composes  les  grains  d'un  acier  trempe  peu  chaud,  ne  feroit 
pas  apperccvoir  celles  cy.  Les  fontes-  grises  paroissent  au  mi- 
croscope d'un  tissu  tellemenf  spongieux,  que  tout  semble 
un  amas  d'especes  de  cristalisations,  ou  si  Ton  veut  des  bros- 
sailles,  des  especes  de  vegetations  chimiques,  faites  d'une 
infinite  de  branchages  entrelasses,  mais  composes  chacun 
de  petites  lames  agencees  les  unes  sur  les  autres.  Si  on  place  au 
foyer  du  microscope  des  grains  des  unes  et  des  autres,  aussi 
petits  que  les  grains  d'un  sable  extremement  fin  ils  y  pa- 
roissent plus  traiisparents  que  le  sable  le  plus  cristallin; 
leur  transparence,  et  surtOut  la  vivacite  de  leur  couleur  ap- 
proche plus  de  la  transparenoe  et  du  brillant  du  diamant. 
Malgrela  vivacite  de  la  couleur  qu'ont  alors  les  grains  des 
differentes  fontes,  on  distingue  la  couleur  des  grises  de  celle 
des  blanches  ;  les  grises  ressemblent  plus  a  1'acier  poli,  et 
les  blanches  a  l'argent  poli.  - 

Mais  une  remarquc  plus  importante  sur  les  fontes  de  fer, 
et  celle  qui  rcgarde  le  plus  1' usage  que  nous  voulons  en  faire  a 
present,  c'est  qu'on  peut  prendre  pour  une  regie  a  laquelle  je 
ne  connois  point  d'exception,  qu 'elles  sont  d'autant  plus  du- 
res,  qu  'elles  sont  plus  blanches.  Quand  ellcs  sont  bien  blanches, 
il  n'y  a  ni  lime,  ni  ciseau  qui  puissent  mordre  .dessus.  Au 
lieu  qu'il  y  a  des  fontes  grises,  et  sur-tout  des  fontes  extre- 
mement brunes  tirant  sur  le  noir,  qubcedent  a  la  lime  ;  j'en 
ai  trouvc  meme  qui  se  laLssoient  asses  bien  limer,  et  en  gene- 
ral je  les  ai  toujours  trouvees  d'autant  plus  limablcs,  que 
leur  couleur  etoit  plus  foncee. 

Aussi  de  presque  tous  les  fourneaux  a  fer  dont  on  coule  la 
fonte  en  moulc,  soit  pour  des  contrecceurs  de  cheminees,  soit 
surTtout  pour  des  pots,  des  marmites,  des  canons,  de  tous 
ces  fourneaux  dls-je,  on  ne  tire  que  des  fontes  grises  ;  soit 
que  les  mines  qu'on  y  fond  donnent  naturellement  ces  sortes 
de  fontes,  soit  qu'on  les  y  rende  tclles  par  les  circonstances 
qu'on  observe  en  les  faisant  fond  re.  L' usage  ordinaire  est 
de  ne  point  jetter  en  moule  les  fontes  blanches  des  grands 
fourneaux  ;  ce  n'e.=»t  pas  qu 'elles  n'en  prisscnt  bien  la  forme  ; 
mais  les  ouvrages  de  fonte,  quelque  grossiers  qu'ils  doivent 
rester,  ont  presque  toujours  besoin  d'etre  un  peu  travailles, 
apres  qu'ils  sont  sortis  du  moule ;  au  moins  faut-il  abbatre  les 
jets  de  la  fonte;  on  ne  reussit  pas  toujours  a  les  casser  asses 
pres  ;  on  vent  emportcr  les  inegalites'les  plus  considerables, 
les  cbarbcr  ;  on  passe  la  lime,  on  la  rape  sur  la  plupart  des 
marmites  ;  les  canons  demandent  a  etre  allczes.  Or  si  ces 


ouvrages  etoient  de  fonte  blanche,  on  useroit  dessus  les 
outils  sans  rien  operer. 

Mais  quoique  nous  aions  dit  qu'il  y  a  des  fontes  grises, 
qui  se  laissent  limer  asses  passablement,  il  ne  faut  pourtant 
pas  esperer  qu'il  y  en  ait  qui  pourroient  etre  proprcs  a  faire 
des  ouvrages  qui  doivent  etre  bien  finis  a  la  lime,  etre  ciselcs 
et  polis  ;  la  lime  prend  dessus,  il  seroit  cependant- presque 
impossible  de  les  reparer  avee  les  ciscaux,  et  les  ciselets.  Ces 
outils  morderoicnt  sur  le  fer  fondu  ;  le  mal  meme  est  qu'ils 
y  morderoient  souvent  plus  qu'on  nc  voudroit.  Le  fer,  le 
cuivre,  et  tout  metal  qu'on  cisele,  qu'on  repare,  se  doit  laisser 
coupcr  comme  le  bois,  ou  meme  plus  net  ;  on  en  doit  de 
memo  enlever  des  coupeaux,  qui  ne  soient  precisement  que 
ce  que  l'outil  a  rencontre  dans  son  chemin ;  et  ce  n'est  pas 
de  cette  facon  dont  nos  fontes  grises  cedent  a  l'outil  ;  elles  y 
cedent  comme  feroient  les  parties  d'une  pierre  de  gres  ;  elles 
s'egrainent  ;  le  ciseau  n'en  empOrte  pas  des  lames,  il  en  deta- 
che  des  grumeaux  ;  il  ne  coupe  aucun  grain,  il  brise  des  mas- 
ses composees  de  plusieurs  grains.  Inutilement  done  entre- 
prendroit-on  d'en  faire  quelque  chose  de  fini. 

Les-  limes  reussissent  un  peu  mieux  dessus  que  les  ci- 
seaux,  mais  ce  n'est  pas  asses,  et  s'il  y  avoit  des  endroits 
ou  la  lime  les  useroit,  il  y  en  auroit  d 'autres  sur  lesquels 
elle  n'auroit  point  de  prise.  II  y  a  de  l'inegalite  dans  leur 
durete,  la  fonte  blanche  se  trouve  quelques  fois  melee 
avec  la  fonte  grise".  D'ailleurs  quand  on  auroit  cisele,  lime, 
poli  les  ouvrages  de  ces  fontes,  j.amais  ils  n'auroient  ni  la 
blancheur,  ni  le  brillant  du  beau  fer,  leur  couleur  seroit  tou- 
jours trop  foncee  et  trop  terne. 

Enfin  tout  ouvrage  de  fer  fondu  fait  de  fonte  grise,  telle 
qu'elle  sort  du  fourneau,  auroit  toujours  le  grand  defaut 
du  fer  fondu,  d'etre  excessivement  cassant,  de  ne  pouvoir 
soutenir  les  coups  de  marteau,  ni  a  froid  ni  a  chaud,  quoiqu'il 
y  ait  une  infinite  de  circonstances  ou  cela  soit  necessaire, 
pour  ajuster  a  attacher  ensemble  differentes  pieces. 

Pour  faire  des  ouvrages  de  fer  fondu  qui  aient  la  blancheur 
et  l'eclat  des  beaux  ouvrages  de  fer  forge,  on  est  done  dans  la 
necessite  de  les  composer  de  fonte  blanche  :  elle  se  moule 
parfaitement  bien.  Des  curieux  en  ont  fait  jetter  pour  en 
composer  des  medailles,  des  dessus  de  tabatieres,  et  d'autres 
pieces  delicates;  et  ces  pieces  moulees  et  fondues  avec  adresse, 
sont  quelques  fois  sorties  si  nettes  du  moule,  et  avoient  si 
bien  pris  les  traits  les  plus  fins,  qu'il  n'etoit  nullement  neces- 
saire de  les  reparer.  C'est  a  quoi  on  reussira  quand  on  fera  les 
moules  de  ces  petites  pieces,  avec  autant  de  soin  que  Ton 
fait  ceux,  ou  le  verre  prend  si  exactement  les  empreintes  des 
pierres  gravees.  Mais  inutilement  tentcroit-on  quelque  chose 
de  pared  en  grand,  on  n'y  parviendroit  pas.  Quelque  parfaite 
qu'une  grande  piece  f ut  sortie  du  moule,  il  resteroit  a  couper 
les  jets,  a  l'ebarber,  et  encore  a  le  rendre  moins  cassante. 
Mais  au  moins  scavons-nous  que  la  fonte  blanche  peut  se 
mouler  tries  bien,  quoiqu'on  ne  la  moule  pas  ordinairement. 

II  est  aise  d 'avoir  de  la  fonte  blanche,  et  toute  aussi 
blanche  qu'on  voudra,  il  est  bon  de  le  scavoir,  et  d'oii  cela 
depend,  parte  que  c'est  cette  fonte  que  nous  emploierons 
dans  la  suite  ;  il  y  en  a  qui  le  sont  a  un  tel  point,  que  ce  n'est 
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pas  exagerer  que  de  dire  que  leurs  cassures  ne  le  cedent  guere 
en  couleur  a  l'argent.  Les  fontes  grises,  et  meme  les  fontes  les 
plus  grises  se  peuvent  changer  en  cette  belle  fonte  ;  et  cela 
sans  beaucoup  d'art.  La  fonte  blanche  est  de  la  fonte  natu- 
rellement  plus  affinee,  de  la  fonte  qui,  comme  nous  avons  dit, 
a  naturellement  plus  de  parties  metalliques,  et  moins  de  par- 
ties etrangeres  ;  et  en  general,  comme  nous  l'avons  encore  vu 
ailleurs  en  passant,  pour  affiner  la  fonte,  on  n'a  qu'a  la 
refondre.  De  sorte  que  ces  expressions,  affiner  la  fonte, ,ou  la 
rendre  plus  blanche,  peuvent  etre  prises  pour  synonimes,  plus 
on  en  reitere  les  fusions,  plus  elle  est  affinee.  On  changera 
done  quand  on  voudra  les  fontes  les  plus  grises,  et  meme  les 
noires  en  fontes  blanches,  et  cela  en  les  refondant.  La  fonte 
qui  est  sortie  blanche  du  fourneau  oil  la  mine  a  ete  jettee,  le 
devient  done  davantage,  et  le  devient  asses,  si  elle  est  fondue 
une  seconde  fois.  Les  fontes  qui  ne  sont  que  grises,  qui  ne 
sont  pas  noiratres,  se  changent  meme  en  fontes  asses  blanches 
par  une  seconde  fusion  ;  mais  les  fontes  noires  demande- 
roient  a  etre  refondues  plus  d'une  fois. 

Ce  qu'on  fait  par  des  fusions  reiterees,  on  le  peut  pourtant 
en  tenant  la  fonte  refondue  plus  long-temps  en  bain,  plus 
long-temps  liquide,  et  en  retirant  de  fois  a  autres  toute  la 
crasse  qui  la  surnage.  Mais  toujours  faut-il  mettre  parfaite- 
ment  en  fusion  la  fonte  qu'on  veut  affiner,  lui  donner  tout  le 
degre  de  liquidite  qu'elle  peut  prendre. 

Pour  raccommoder  les  fourneaux  a  mine;  on  est  oblige 
chaque  annee  de  cesser  pendant  quelque  temps  de  les  tenir 
en  feu.  La  premiere  fois  qu'on  y  rallume  le  feu  apres  la 
premiere  fusion  qui  y  a  ete  faite,  on  ne  retire  que  des  fontes 
grises  ou  brunes,  des  memes  mines  qui  en  donneront  par  la 
suite  des  blanches.  Et  cela  probablement,  parce  que  quand 
la  mine  s'est  fondue  la  premiere  fois,  le  fourneau  n'avait 
pas  acquis  le  degre  de  chaleur  oil  il  parviendra  dans  la 
suite.  Cette  raison  seule  pourroit  suffire,  une  autre  pour- 
tant y  contribue  mais  dont  l'examen  nous  meneroit  trop 
loin,  e'est  qu'avant  de  fondre  la  mine,  on  a  jette  une  plus 
grande  quantite  de  charbon,  proportionnellement  a  la  quanti- 
te de  mine  ;  or  e'est  un  principe  parmi  les  fondeurs  de  mine, 
que  plus  on  met  de  charbon,  par  rapport  a  la  meme  quantite 
de  mine,  et  plus  on  rend  la  fonte  grise. 

Mais  rien  ne  contribue  davantage  a  affiner  la  fonte, 
a  la  rendre  blanche,  que  de  la  couler  apres  qu'elle  a  ete 
fondue,  et  sur-tout  de  la  couleur  tres  mince.  J 'en  ai  eu 
la  preuve,  en  observant  bien  des  fois  un  fait  qui  d'abord 
m'a  paru  singuher.  Apres  avoir  fait  refondre  des  fontes 
grises,  et  les  avoir  fait  couler  en  des  moules  ou  elles  devoient 
prendre  certaines  figures,  quand  quelque  accident  a  empeche 
la  piece  de  bien  venir  dans  le  moule,  il  m'est  arrive  de 
casser  cette  piece,  or  voici  l'observation  dont  je  veux  par- 
ler.  Dans  la  meme  piece  je  trouvois  de  la  fonte  de  diffe- 
rente  couleur,  dans  quelques  endroits  elle  etoit  presqu'aussi 
grise,  que  quand  elle  avoit  ete  jettee  clans  le  fourneau, 
et  dans  d'autres,  elle  etoit  tres-blanche  :  mais  la  remarque 
que  j'ai  faite,  e'est  que  les  endroits,  oil  elle  etoit  grise, 
etoient  communement  les  plus  6pais.  Si  on  casse  les  jets 
d'une  fonte  mcdiocremcnt  affinee  oil  il  soit  reste  de  la  fonte 


grise,  les  bords,  et  sur-tout  pres  des  endroits  ou  les  jets 
sont  le  moins  epais,  seront  blancs.  On  donne  le  nom  de 
jets  a  la  matiere  qui  a  rempli  les  conduits,  par-oil  a  passe 
celle  qui  a  rempli  le  moule,  souvent  j'ai  vu  que  tous  les 
jets  etoient  blancs,  la  surface  et  tout  ce  qui  en  approchoit 
etoit  blanc  aussi,  tous  les  feuillages  ou  autres  ornements 
minces  l'etoient  de  meme,  mais  ce  qui  etoit  epais  etoit  gris. 
En  fin  il  m'a  paru  constant  que  la  fonte  coulee  mince  deve- 
noit  blanche.  II  y  a  pourtant  quelquefois  des  endroits 
d'egale  epaisseur,  dont  les  uns  seront  blancs,  et  les  autres 
gris,  la  fonte  blanche  s'est  rassemblee  d'un  c6te,  et  la  fonte 
grise  de  l'autre. 

Pour  rendre  raison  de  ce  fait,  et  pour  prouver  en  meme 
temps  qu'en  rendant  la  fonte  plus  blanche  on  l'affine, 
nous  rapporterons  un  procede,  dont  nous  avons  touche 
quelque  chose  dans  le  memoire  ge,  de  l'art  de  convertir 
le  fer  forge  en  acier.  Pour  affiner  la  fonte  dont  on  veut 
faire  de  l'acier,  l'usage  de  quelques  Provinces  du  Roiaume, 
comme  du  Nivernois,  est  de  mettre  une  certaine  quantite 
de  fonte  en  fusion,  deux  ou  trois  cens  livres.  Quand  elle  est 
fondue  on  debouche  le  bas  du  fourneau,  on  lui  donne  ecou- 
lement,  elle  se  moule  grossierement  sur  la  terre  meme, 
oil  elle  forme  une  plaque  de  figure  irreguliere,  et  epaisse-d'un 
pouce  et  demi,  ou  deux  pouces.  Quand  cette  fonte  est  refroidie 
on  la  trouve  couverte  d'une  couche  de  matiere  etrangere,  et 
qui  s'en  separe  aisement  ;  la  plaque  de  fonte  est  couverte 
d'une  plaque  plus  mince  de  matiere  noiratre  et  vitrifiee  ; 
cette  matiere  noiratre  est  une  espece  de  machefer,  appelle 
laitier,  e'est  une  terre  vitriffiee,  melee  avec  quelques  par- 
ties ferrugineuses.  Le  verre  est  plus  leger  que  le  fer,  quand 
le  fer  fondu  a  ete  coule,  le  verre  s'est  eleve  de  toutes  parts 
sur  sa  surface,  au  moins  celui  qui  s'est  pu  elever  avant  que  la 
masse  fut  refroidie  ;  la  fonte  purgee  de  cette  partie  terreuse 
vitriffiee  est  plus  pure,  et  plus  blanche.  Si  au  lieu  de  couler 
cette  fonte  en  plaque  mince,  on  la  recevoit  au  sortir  du  four- 
neau dans  un  creuset,  il  ne  faut  pas  compter  qu'il  s'en  dega- 
geat  autant  de  matiere  vitriffiee  ;  elle  n'est  ni  legere,  ni  fluide 
a  un  point  qui  puisse  la  faire  monter  avec  vitesse.  La  masse 
de  fer  contenue  dans  le  creuset,  ne  se  trouveroit  guere  cou- 
verte d'une  couche  de  laitier  plus  epaisse  que  la  plaque  mince, 
ou  au  moins  elle  ne  seroit  pas  a  beaucoup  pres  asses  epaisse 
pour  compenser  ce  dont  elle  est  surpassee  par  l'etendue  de 
l'autre. 

L'application  de  ce  fait  et  de  ce  raisonnement  a  notre  fonte 
coulee  en  ouvrage,  est  si  naturelle  qu'il  n'est  pas  necessaire 
d'insister  sur  ce  qui  rend  blancs  les  jets,  tout  ce  qui  est  proche 
de  la  surface,  tout  ce  qui  est  mince,  pendant  que  les  endroits 
epais  restent  gris.  On  voit  par-la  de  reste  pourquoi  toute 
fonte  coulee  mince  s'affine,  se  blanchit  d'avantage,  que  lors- 
qu'on  l'a  coulee  epaisse.  II  ne  faut  pourtant  pas  croire  que, 
pour  verifier  absolument  ce  raisonnement,  on  doive  trouver 
dans  les  moules  une  couche  de  matiere  vitriffiee.  Si  la  couche 
qui  couvre  une  piece  epaisse  de  plusieurs  pouces,  n'a  que 
quelques  lignes,  celle  qui  couvrira  une  piece  qui  n'a  que  quel- 
ques lignes,  n'aura  que  quelques  parties  de  lignes  ;  a  peine 
suffira-t-elle  pour  baigner  les  grains  de  sable  ou  de  terre  qui 
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forment  le  moule,  et  pour  remplir  leurs  interstices.  Peut-etre 
aussi  qu'il  y  a  des  parties,  plus  volatiles  que  la  matiere  ter- 
reuse,  qui  se  degagent  de  la  fonte  mince,  et  de  toute  la  sur- 
face de  la  fonte  ;  qu'il  s'en  echappe  par  exemple  des  soufres 
et  des  sels,  soit  qu'ils  abandonnent  ce  metal,  ou  qu'une  por- 
tion passe  des  parties  metalliques  dans  les  intefvalles  qu'elles 
laissent  entr'elles. 

La  fonte  blanche  et  la  fonte  grise  se  trouvent  pourtant 
melees  quelques  fois  avec  irregularite  dans  la  meme  piece, 
et  cela  arrivera  surtout,  lorsque  toute  la  matiere  n'aura 
pas  ete  mise  en  fusion  bien  egalement,  et  bien  parfaite- 
ment  ;  ce  qui  a  ete  fondu  a  un  certain  point  sera  blanc, 
pendant  que  le  reste  sera  demeure  gris.  La  fonte  encore 
grise  peut  etre  melee  grossierement  avec  la  blanche,  par 
l'agitation  qu'on  donne  au  creuset,  par  les  bouillonnements 
de  la  matiere  mieux  fondue,  et  par  diverses  autres'.  causes 
pareilles. 

Enfin  plus  on  tiendra  de  la  fonte  en  fusion,  et  mieux  les 
crasses,  les  matieres  purement  terrestres  monteront  a  sa 
surface  ;  on  donne  a  cette  fonte  encore  plus  de  facilite  de 
s'en  purger,  si  on  enleve  les  crasses  des  qu'elles  surnageront  ; 
avec  ces  attentions  on  rendra  la  fonte  aussi  blanche  qu'on  la 
puisse  desirer. 

Au  reste  si  pour  affiner  de  la  fonte  grise,  on  la  fait  fondre 
dans  les  creusets,  comme  nous  l'expliquerons  dans  le  me- 
moire  suivant,  on  ne  trouvera  pas  qu'elle  ait  perdu  beaucoup 
de  son  poids,  pour  passer  du  gris,  ou  brun,  au  blanc.  J'ai 
pese  neuf  livres  de  fonte  tres  brune,  je  l'ai  fait  fondre  dans  un 
creuset,  et  jetter  en  moule.  Elle  etoit  devenue  tres  blanche  : 
l'ai'ant  pesee  en  ce  second  etat,  j'ai  trouve  moins  de  10  onces 
de  diminution,  ce  qui  n'est  pas  une  partie  de  son  premier 
poids.  Ce  I4e  meme  ne  doit  pas  etre  regarde  comme  venant 
uniquement  des  matieres  terreuses,  ou  autres  matieres  etran- 
geres,  car  quantite  de  parcelles  de  fer  restent  melees  avec  les 
crasses  qu'on  enleve. 

Nous  voyons  done  asses  que  les  fontes  blanches  sont  plus 
affinees  que  les  grises ;  et  en  general  de  quoi  il  est  question 
pour  avoir  des  fontes  aussi  blanches  qu'on  le  voudra.  C'est 
une  des  choses  necessaires  a  la  perfection  de  l'art  que  nous 
cherchons,  et  dont  il  falloit  parler  ;  mais  ce  n'est  point  du 
tout  en  quoi  consiste  la  difhculte  qui  a  arrete  ;  c'est  de  faire 
en  sorte  que  cette  fonte  coulee  en  moule,  que  les  ouvrages 
de  fer  fondu  se  laissent  travailler,  limer,  ciseler,  repasser,  etc. 
En  un  mot  il  s'agit  de  lui  oter  de  sa  durete,  de  sa  roideur,  il 
s'agit  de  l'adoucir.  L'art  de  faire  des  ouvrages  finis  de  fer 
fondu,  n'est  done  precisement  que  l'art  d'adoucir  le  fer  fondu. 

On  peut  concevoir  deux  manieres  d'adoucir  le  fer  fondu, 
sea  voir  :  i°  Ou  de  l'adoucir  pendant  qu'il  est  en  fusion,  de 
le  rendre  tel  que  les  ouvrages  qui  en  seront  faits,  se  laissent 
reparer;  20  Ou  on  peut  couler  du  fer  fondu  tres  affine,  le 
mouler  en  ouvrages  qui  auront  toute  la  durete  et  la  roideur 
naturelles  a  ce  fer,  mais  qu'on  adoucira  ensuite,  et  rendra 
traitables.  II  est  indifferent  dans  lequel  des  deux  etats  on 
l'adoucisse,  pourvu  qu'on  le  rende  propre  a  nos  usages  ; 
enfin  le  secret  de  l'adoucir  a  ce  point,  est  ce  qui  nous  man- 
quoit. 


Si  on  s'en  rapporte  a  la  tradition  des  ouvriers,  c'est  un 
secret  qui  a  etc  perdu  et  trouve  plusieurs  fois.  Tout  ce  que 
nous  voi'ons  de  grand,  et  de  surprenant  en  fer,  comme  sont 
les  serrures  des  portes  de  Ndtre-Dame,  ils  veulcnt  que  ce 
soient  des  ouvrages  de  fer  fondu.  Ce  qui  est  de  plus  certain 
et  d'asses  recent,  c'est  qu'un  particulier  a  eu  en  France  quel- 
que  chose  de  fort  approchant  du  veritable  secret  d'adoucir 
le  fer  fondu,  qui  a  ete  jette  en  moule.  II  entrcprit  meme  d'en 
faire  des  etablissements  a  Cone  et  a  Paris  dans  le  Fauxbourg 
Saint-Marceau,  il  y  a  vingt  ans  ou  environ.  II  rassembla  une 
compagnie  qui  devoit  fournir  aux  frais,  et  qui  fit  meme,  a  ce 
qu'on  m'a  dit,  des  avances  considerables  ;  elle  fit  executer 
quelques  beaux  modelles,  qui  furent  ensuite  jettes  en  fer.  II 
y  eut  divers  ouvrages  de  fer  fondu  adoucis  ;  cependant  l'en- 
treprise  echoua,  et  t'Entrepreneur  disparut,  sans  qu'on  ait 
scu  en  aucune  facon  ce  qu'il  est  devenu.  II  avoit  apparem- 
ment  commence  trop  legerement,  avant  d'etre  asses  sur  de 
son  secret,  avant  de  l'avoir  porte  au  degre  de  perfection  ne- 
cessaire.  J'ai  vu  des  ouvrages  venus  de  cette  manufacture 
passablement  adoucis  ;  mais  ceux  qui  ont  eu  quelques  con- 
noissances  de  ces  etablissements,  m'ont  assure  que  le  hasard 
avoit  trop  de  part  au  succes :  quelques  fois  apres  avoir  consume 
bien  du  bois,  on  retrouvoit  aux  ouvrages  toute  leur  premiere 
durete  ;  plus  souvent  les  ouvrages  n'etoient  ramollis  que  par 
parties,  il  y  restoit  des  endroits  durs,  intraitables,  qui  obli- 
geoient  a  abandonner  le  reste  :  souvent  enfin  les  ouvrages 
sortoient  du  fourneau  defigures  par  les  ecailles  qui  s'en  deta- 
choient.  J'ai  rencontre  toutes  ces  difficultes  en  mon  chemin, 
elles  ne  sont  pas  moins  capables,  que  le  fond  du  secret  meme, 
d'arreter  ceux  qui  ne  se  conduisent  pas  par  principes. 

Quelqu'imparfait  que  fut  ce  secret,  j'en  ai  longtemps 
regrette  la  perte,  l'Entrepreneur  l'avoit  emporte  avec  lui  ; 
la  description  que  j'ai  faite  de  tous  les  arts  qui  mettent  le 
fer  en  ceuvre,  les  souhaits  que  j'avois  tant  de  fois  entendu 
faire  pour  ce  secret,  m'avoient  convaincu  de  reste  de  l'im- 
portance  dont  il  devoit  etre.  C'est  deja  une  grande  avance 
que  de  scavoir  que  ce  qu'on  a  besoin  de  trouver  n'est  pas 
absolument  impossible.  Je  l'ai  done  cherche,  ce  secret, 
comme  une  des  choses  que  j'ai  cru  devoir  etre  des  plus  utiles, 
j'espere  que  1'on  en  tirera  les  avantages  que  je  m'en  etois 
promis,  que  bientot  il  n'y  aura  plus  rien  a  craindre  qu'il 
coure  risque  de  se  perdre  ;  et  qu'on  travaillera  a  le  per- 
fectionner,  en  meme  temps  qu'on  travaillera  a  en  faire 
usage. 

La  maniere  d'adoucir  le  fer  fondu  que  nous  voulons  ap- 
prendre  aujourd'hui,  est  celle  de  l'adoucir,  lors  qu'il  a  ete 
moule  sous  une  forme  qu'on  veut  qu'il  conserve  toujours. 
J'ai  fait  aussi  quantite  d'experiences  pour  parvenir  a  l'adou- 
cir dans  le  temps  meme  qu'il  est  en  fusion  ;  je  pourrai  ail- 
leurs  en  rapporter  quelques-unes,  qui  ne  paroissent  pas  devoir 
faire  esperer  autant,  a  beaucoup  pres,  de  cette  facon  d'adou- 
cir que  de  l'autre,  qui  semblent  meme  faire  croire,  qu'il  y  a 
peu  a  en  attendre.  Apres  tout  que  nous  importe  de  pouvoir 
rendre  le  fer  fondu  doux  dans  deux  etats  differents,  pourvu 
que  nous  aiions  une  facon  de  l'adoucir  tres  commode,  et  a 
tres  bon  marche. 
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Pratique  europeenne  du  moulage  mecanique 
comparee  a  la  pratique  americaine 

Mernoire  presente  au  Congres  de  ROCHESTER 
par  E.  RONCERAY,  President  de  la  Soc.  An.  des  ETABLISSEMENTS  PH.  BONVILLAIN  &  E.  RONCERAY 


A  la  derniere  convention  de  l'A.  F.  A.,  Mr  H.  Cole  Estep, 
representant  europeen  du  journal  The  Foundry  a  donne 
une  courte  revue  de  la  construction  des  Machines  a  mouler 
en  Europe. 

Le  but  de  la  presente  communication  est  de  donner  une 
opinion  europeenne  sur  le  meme  sujet,  en  y  ajoutant  les 
descriptions  des  constructions  faites  depuis  ce  moment. 
Les  fondeurs  americains  y  trouveront  l'interet  de  connaitre 
le  point  de  vue  europeen  ;  nous  profiterons  de  l'occasion 
pour  corriger  quelques  erreurs  materielles  et  completer  la 
description  de  Mr  Cole  Estep  pour  les  points  qui  le  neces- 
sitent.  Je  m'efforcerai  de  traiter  la  question  d'une  facon 
aussi  objective  que  possible. 

AIR  ou  EAU   .  _ 

Un  point  frappe  l'observateur  americain  qui  visite  les . 
fonderies  d'Europe,  c'est  le  peu  d'emploi  de  l'air  comprime 
comme  agent  moteur  et,  par  contre,  l'extension  conside- 
rable de  la  pression  hydraulique,  presque  inconnue  dans  les 
fonderies  americaines.  Les  raisons  en  sont  simples  et  d'un 
grand  poids. 

L'air  comprime,  a  la  pression  de  4  1  /z  a  7  kilos  par  cm-, 
ne  se  prete  pas  a  l'obtention  de  pressions  elevees  sur  les 
moules,  de  sorte  qu'on  ne  peut  l'employer  que  pour  le  ser- 
rage  des  petits  moules.  Pour  ce  travail,  il  est  rapide  et  pra- 
tique (1),  mais  il  se  prete  mal  au  demoulage. 

En  effet,  il  est  incapable  de  donner  des  mouvements  doux 
et  reguliers,  si  bien  que  lorsqu'on  veut,  par  son  interme- 
diaire,  obtenir  un  demoulage  de  precision,  on  se  sert  d'un 
frein  d'huile  (Tabor)  (2),  d'un  depart  a  la  main  par  came 
(Munford)  ou  d'autres  moyens  analogues  (3).  Les  fuites  d'air 
comprime  s'evacuant  dans  l'atmosphere  n'ont  pas  d'incon- 
venient  grave,  mais,  a.  cause  meme  de  cela,  elles  sont  ne- 

(1)  Machine  Moulding,  par  Wilfred  Lewis,  President  The  Tabor  Ma- 
nufacturing Cy,  Conference  faite  au  Franklin  Institute,  Philadelphia, 
mai  18th  1011-p.  28.  «  La  machine  a  secousses  ne  peut  pas  faire  des 
petites  pieces  moulees  aussi  rapidement  que  la  machine  a  pression  du 
type  double  face  ou  a  modele  coupe  (squeezer  or  split  pattern  machine) 
et  une  telle  machine,  pour-  des  parties  de  chassis  pesant  moins  de 
1 .000  livres,  n'est  generalemcnt  pas  recommandee.  » 

(2)  Machine  Moulding,  par  W.  Lewis,  p.  21.  «  La  mai  hiiie  &  demoulef 
par  l'intermtdiaire  d'un  cylindre  et  d'un  plongeur  agissant  par  de  l'air 
comprime  sur  un  mouvernent  hydraulique  a  l'huilc  ou  a  l'eau  pour  effec- 
tuer  les  mouvements  (p.  33).  L'agent  moteur  employe  est  de  l'air 
t  omjirime  qui  agit  sur  le  liquide  dans  le  plongeur  du  mouvernent  de 
demoulage.  » 

(3)  Comm  cation  faite  devartt  ('Association  des  Fondeurs  anglais 
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gligees  et  deviennent  si  nombreuses  qu'il  est  admis  que  la 
force  motrice  perdue  par  les  fuites  est  souvent  egale  a  la 
force  reellement  utilisee.  A.  Wardle  (1)  dit  :  «  II  est  impor- 
tant d'arreter  les  plus  petites  fuites  dans  les  conduites  d'air 
comprime.  Un  trou  rond  de  6  mm.  pcrmettrait  a  de  l'air  a 

7  kilos  de  pression  de  s'echapper  a  la  vitesse  de  3  m3  par 
minute  et  absorberait  une  puissance  de  20  chevaux  pour 
compenser  la  perte. »  Enfin,  par  sa  nature  meme,  l'air  com- 
prime n'est  pas  economique,  la  force  motrice  moyenne 
absorbee  par  chaque  machine  a  air  comprime  est  de  un  a 
plusieurs  chevaux  et  la  section  des  conduites  est  de  un  a 
plusieurs  pouces. 

L'eau  sous  pression,  au  contraire,  s'emploie  a  des  pressions 
variant  de  50  a  100  kilos  par  cm2 ;  on  s'en  tient  generale- 
ment a  50  kilos,  ce  qui  suffit  largement,  sauf  pour  l'acier 
ou  les  memes  machines  sont  employees  a  une  pression 
superieure,  en  general  100  kilos  par  cm2.  A  ces  pressions  de 

8  a  20  fois  plus  fortes  que  celles  de  l'air,  les  sections  de 
piston  restent  raisonnables,  meme  pour  les  plus  fortes 
pressions.  De  sorte  que,  meme  pour  des  grands  moules,  on 
peut  faire  des  machines  de  dimensions  et  de  prix  .abor- 
dables. 

La  haute  pression  de  l'eau  conduit  a  la  fois  a  une  faible 
consommation  et  a  une  grande  vitesse  dans  les  conduites 
qu'on  peut  ainsi  faire  tres  petites.  Pour  des  machines  bien 
etudiees,  la  consommation  d'eau  est  infime  et  la  force  mo- 
trice absorbee  ridiculement  basse.  Ainsi,  il  est  courant 
d'alimenter  20  machines  a  mouler  en  pleine  production 
avec  une  pompe  de  5  HP  ct  une  conduite  en  curvre  de 
22  mm.  interieur  et  2  mm.  1  /2  d'epaisseur. 

L'eau  se  prete  a  la  fois  alix  mouvements  rapides  pour  le 
scrrage  et  aux  mouvements  lents  au  depart,  -  plus  rapides 
ensuite,  pour  le  -demoulage.  II  n'.y  a  besoin  pour  cela  d'au- 
cune  complication  et  les  mouvements  les  plus  divers  peu- 
vent  etre  obtenus  simplement  par  des  organes  .de  dimen- 
sions reduites. 


(1)  Depuis  quo  cette  communication  a  etc  eerite',  la  tompagnie 
Osborn  a  ajoute  a  certaines  de  ses  machines  un  demoulage  electrique, 
sous  les  raisons  suivantes  :  «  Memo  avec  le  tnecanisme  le  plus  parfait 
que  la  seieiK-e  de  l'ingenieur  peut  construire,  la  flexibility  dc  l'air  comme 
mouvemeat  moteur  ne  permet  pas  un  mouvernent  regulier,  graduel  et 
un  mouvernent  de  rotation  unifonue  du  nioule,  .tel  qu'il  est  possible 
avec  une  rotation  electrique.  Ce  mouvement  est  si  exactement  controle 
que,  pendant  lc  tenjps  necessaire  pom  ebranler  et  tU'coller  un  modele, 
la  vitesse  est  extrenienieut  lente,  ensuite,  le  rostc  du  deiuoulago  est 
accompli  rapidement  a  grande  vitesse.  » 
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Les  fuites  d'eau  sont  genantes,  clles  exigent  done  une 
attention  immediate,  qui  supprimc  les  pertes  d'eau  et  de 
force.  Elles  sont  faciles  a  eviter  par  i'emploi  de  tuyau- 
teries  bien  faites,  de  joints  en  cuir  011  en  caoutchouc  pour 

L    les  parties  fixes  et  de  garnitures  soignees  pour  les  parties 

I  -mobiles. 

L'inconvenient  le  plus  grave  est  celui  de  la  gelee  par 
temps  froid.  Mais,  il  ne  faut  y  attacher  que  l'importance 
qu'il  merite.  Toutes  les  canalisations  d'eau  de  tout  genre, 
dans  les  villes,  les  usines,  les  appartements,  les  robinets 
d'eau  dans  les  fonderies,  les  appareils  hydrauliques  des 
ports,  des  gares,  des  acieries,  etc.,  montrent  que  cet  incon- 
venient est  plus  tin  talking  point  qu'autre  chose.  En  fait, 
il  ne  doit  pas  geler  dans  une  fonderie,  car  alors  le  sable  gele 
et  tout  travail  est  impossible.  On  peut  du  reste  soit  vider 
les  conduites,  soit  employer  1111  liquide  incongelable  qui 
fait  retour  a  la-  pompe.  Enfin,  nous  verrons  que  des  ma- 
chines nouvelles,  disposees  avec  toute  la  partie  hydraulique 
souterraine,  suppriment  radicalement  toute  chance  de 
gelee,  les  conduites  etant  naturellement  souterraines.  Du 
reste  l'air  comprime  n'est  pas  entierement  a  l'abri  de  la 
gelee,. car  on  trouve  dans  les  canalisations  d'air  des  conden- 
sations importantes,  que  le  refroidissement  du  a  la  detente 
de  l'air  transforme  facilcment  en  glace. 

II  ne  fait  aucun  doute,  pour  tous  ceux  qui  l'ont  vu  en 
pratique  courante,  que  l'eau  sous  pression  montre  une 
superiorite  considerable  sur  l'air  comprime,  pour  les  ma- 
chines a  mouler,  particulierement  dans  les  pays  oil  l'eco- 
nomie  de  charbon  s'impose  et  oil  la  force  motrice  est  chere. 
La  presence  de  nombreuses  installations  d'air  comprime 
dans  les  fonderies  americaines  avant  l'apparition  des  ma- 
chines a  mouler,  le  bas  prix  du  charbon  dans  ce  pays  et 
l'absence  de  l'esprit  d'economie  ont  seuls  pu  etre  la  cause 
determinante  du  choix  inverse,  contrairement  a  l'opinion 
exprimee  par  W.  Lewis,  president -de  la  Tabor  Manufac- 
turing Cie  a  que  l'eau  he  peut  pas  concurrencer  l'air  comme 
agent  moteur  pour  la  fonderie  »  (1). 

On  peut  done  considerer  comme  une  erreur  de  jugement 
le  choix  de  l'air  comprime  en  Angleterre  quand  les  cons- 
tructeurs  de  ce  pays  se  mirent  a  construire  des  machines. 
A  moins  que  ce  fait  ne  puisse  etre  attribue  a  ce  que  les 
•deux  pays  etant  de  meme  langue  communiquent  facilement 
par  echangc  de  journaux  et  de  personnel,  plutot  qu'avec  le 
continent  europeen  et  suivent  ainsi  l'inspiration  ameri- 
caine,  meme  quand  elle  n'est  pas  la  meilleure. . 

Parmi  les  machines  anglaises,  la  plupart  imitent  les 
machines  americaines  a  secousses.  Quelques-unes  seule- 
ment  fonctionnent  par  pression  et  sont  originales,  e'est-a- 
dire  qu'ellcs  ne  sont  pas  des  copies  plus  ou  moins  lointaines 

(i)  Sbnf&ence  fade  an  Franklin  Institute,  18  mai  igxx.  M.  Lewis dit  : 
i  «  La  machine  rotative  ffancaise  de  BonviUain  et  Ronceray  a  de  nom- 
breuses dispositions  attrayantes  et  on  dit  qu'elle  rencontre  1111  tres  grand 
succes  en  France  oil  la  pression  hydraulique  est  plus  populaire  qu'ici, 
rnais  cette  machine  n'a  pas  eu  le  meme  succes  de  ce  cot6  de  l'Atlantique, 
pour  la  simple  raison  sans  doute,  que  l'eau  ne  peut  pas  concurrencer 
r      l'air  cominc  agent  rnoteur  pour  la  fonderie.  » 


des  machines  americaines.  Elles  ne  sont  du  reste  pas  decri- 
tes  par  Mr  H.  Cole  Estep,  sans  doute  parce  qu'elles  sont 
asscz  anciennes  deja.  Parmi  celles  qui  serrent  le  sable  par 
secousses,  quelques-unes  emploient  un  systeme  de  guidage 
par  pistons  multiples  dont  l'execution  semble  tres  difficile. 
Nous  leur  preferons  de  beaucoup  la  machine  a  piston  unique 
constituant  en  meme- temps  le  guidage. 

Done,  en  Angleterre,  a  part  quelqucs  machines  a  main 
anciennes  et  bien  concues,  quelques  machines  a  pression 
d'air  originales  et  peu  repandues,  les  constructeurs  ont 
imite  la  machine  a  secousses  americaine  et  cela,  dans  une 
proportion  modeste  qui  justifie  difficilementT'opinion  de 
Mr  H.  Cole  Estep  qui  accorde  la  priorite  a  l'Angleterre  dans 
la  construction  des  machines  a  mouler  en  Europe.  Nous 
verrons  tout  a  l'heure  que  cette  question  peut  etre  contro- 
versee.  Pour  l'instant,  voyons  ce  qu'il  faut  penser  de  la  ma- 
chine a  secousses. 

On  trouve  a,  chaque  instant,  dans  les  publications  perio- 
diques  et  dans  un  certain  nombre  de  livres  recents  cet 
aphorisme  faux  qu'on  repete  comme  beaucoup  de  choses 
imprimees,  «  que  le  serrage  ideal  est  obtenu  par  la  machine 
a  secousses  ». 

Je  m'insurge  contre  cet  aphorisme  et  pretend,  d'accord 
en  cela  avec  beaucoup  de  fondeurs  americains  avec  les- 
quels  j'en  ai  cause  et  avec  Mr  W.  Lewis  que,  lorsque  le 
serrage  par  pression  est  possible,  il  donne,  dans  l'immense 
majorite  des  cas,  des  resultats  superieurs  a  la  machine  a 
secousses.  Dans  un  nombre  de  cas  tres  restreint,  par  contre, 
la  machine  a  secousses  prend  l'avantage.  C'est  un  fait  cer- 
tain, facile  a  prouver,  qu'un  moule  ordinaire  est  serre  par 
pression  plus  vite  et  mieux  que  par  secousses.  Nous  le 
demontrerons  plus  loin,  mais  le  fait  que  le  nombre  de 
machines  a  pression  employees  en  Amerique  pour  tous  les 
moules  petits  et  moyens  est  la  majorite  ecrasante,  en  est 
la  preuve. 

Quelle  est  done  la  raison  pour  laquelle,  en  Amerique,  la 
machine  a  secousses  est  en  faveur  pour  les  grands  moules  ? 
A  l'origine  on  y  trouve  uniquement  l'impossibilite  de  serrer 
les  grands  moules  par  pression  a  cause  de  la  basse  pression 
du  fluide  employe.  L'ingeniosite  des  constructeurs  ameri- 
cains a  utilise  l'effort  dynamique  produit  par  le  choc  d'une 
masse  soulevee  par  l'air  et  retombant  par  gravite,  au  lieu 
de  l'effort  statique  derive  de  la  seule  pression  de  l'air. 

Les  avantages  accessoires  du  serrage  par  secousses  appre- 
ciables,  mais  d'emploi  restreint,  n'ont  ete  pour  rien  dans 
I'emploi  de  la  machine  a  secousses  au  debut,  ils  n'ont  ete 
apprecies  qu'apres  et  on  peut  dire  qu'ils  sont  peu  connus, 
aussi  bien  que  les  nombreux  inconvenients  du  systeme. 

E.  S.  Carman,  que  j'ai  eu  le  plaisir  de  recevoir  dans  nos 
ateliers  dit  (1)  :  «  La  machine  a  secousses  accomplit  le  ser- 
rage du  moule  d'une  facon  plus  s'atisfaisante  que  la  ma- 
chine a  pression.  »  Je  ne  puis  me  declarer  d'accord  avec 
cette  affirmation,  car  Carman  decrit  longuement  le  procede 


(1)  E.  S.  Carman,  Foundry  Moulding  Machines  et  Pattern  Equipment. 
Penton  Librairy,  pages  13  et  suivantes. 
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de  serrage  complet  sur  machine  a  secousses  qui  comprend  : 

i°  Le  clavetage  du  chassis; 
20  Le  serrage  par  secousses; 
.3°  Etalage  du  sable; 
40  Le  serrage  a  la  pillette  ; 
50  Le  raclage. 

D'apres  le  meme  auteur  (1),  le  serrage  a  secousses  se 
produit  en  5  a  30  secondes.  Ce  temps  est  egal  ou  superieur 
a  celui  que  prend  le  serrage  par  pression  sur  une  machine 
quelconque,  mais  les  autres  operations  sont  alors  inutiles. 
Ce  n'est  done  pas  sous  le  rapport  de  la  vitesse  que  reside  la 
«  facon  la  plus  satisfaisante  »  du  serrage  a  secousses.  Voyons 
sous  le  rapport  de  la  qualite  du  travail. 

D'apres  Carman  (2)  les  desiderata  a  remplir  pour  fin 
moule  serre  d'une  facon  ideale,  sont  : 

a)  Serrage  uniforme  du  sable; 

b)  Densite  correcte  du  serrage  dans  les  differentes  parties 
du  moule; 

c)  Uniformite  des  moules  divers  faits  sur  le  meme  mo- 
dele. 

Les  phrases  qui  suivent  expliquant  que  le  serrage  est 
le  meme  «  sur  tout  le  modele  »  et  que  le  moule  est  «  de  den- 
site uniforme  partout  »,  sont,  non  seulement  manifeste- 
ment  erronees  (3),  mais  meme  en  contradiction  avec  la 
courbe  du  serrage  (page  160  du  meme  livre),  bien  que  les 
deux  courbes  soient  manifestement  fausses. 

P.  Lhose  (Stahl  und  Eisen)  a  religieusement  copie  ou 
imite  cette  courbe,  sans  doute  parce  qu'elle  etait  imprimee. 
C'est  ainsi  que  s'ancrent  les  pires  contre-verites  dans  les 
cerveaux  d'etudiants.  Tout  le  monde  ecrit  ou  copie  sans 
verifier. 

Nous  nous  reservons  de  demontrer,  par  des  experiences 
systematiques,  l'erreur  fondamentale  de  la  courbe  «  du  ser- 
rage par  pression  » ;  quant  a  celle  « du  serrage  par  secousses  », 
ce  n'est  pas  50  0/0  de  la  pression  au  joint  qu'il  faut  compter 
au  dos  du  chassis,  mais  o.  «  Le  sable  est  si  peu  serre  qu'il 
necessite  un  serrage  supplementaire  »  (4). 

Nous  sommes  done  loin  du  serrage  ideal.  Mais  ce  n'est 
pas  tout.  Quel  est  le  serrage  ideal?  II  serait  probablement 
difficile  de  s'entendre  sur  ce  point  car  la  fonderie  est  encore 
a  l'etat  siempirique  que  chacun  a,  sur  cesujet,  une  opinion 


(1)  Foundry  Moulding  Machines,  page  32. 

(2)  d°,  page  33. 

(3)  W.  Lewis,  page  28,  dit  :  4  Toutefois  on  ne  peut  pas  serrer  de 
cette  facon  tous  les  modeles  et  il  faut  prendre  soin  toujours,  d'eviter 
sur  le  modele  des  projections  qui  empechent  les  mouvements  naturels 
du  sable.  Cela  necessite  quelquefois  l'emploi  d'un  noyau  qui  ne  serait 
pas  necessaire  dans  le  moulage  a  la  main. 

11  Bien  que  la  machine  a  secousses  ne  soit  pas  d'application  uni- 
verselle,  elle  couvre  un  large  champ  de  travail...  Le  serrage  du  sable 
par  secousses  est  naturellement  plus  grand  de  la  direction  verticale 
que  horizontalement  (page  29).  —  Pour  obtenir  les  meilleurs  resultats 
une  bonne  dose  de  jugement  et  de  patience  est  souvent  necessaire... 
I.,  rlos  et  l<:  1  oil':  'In  monk:  tic  sont  p. is  naturcllemeilt  senvs  aUSS!  (Jill 
que  le  joint.  » 

(4)  E.  S.  Carman,  page  15. 


plus  ou  moins  raisonnee.  Peut-etre  acceptera-t-on  qu'il 
serait  rationnel  que  le  serrage  aille  en  croissant  du  fond  du 
moule  a  son  sommet,  de  facon  qu'il  soit  proportionnel  a  la 
charge  du  metal  et  que,  dans  ces  conditions,  les  gaz  s'echap- 
peront  d'une  facon  reguliere  sous  la  pression  variable  de  la 
colonne  de  metal.  D'autres  voudront,  peut-etre,  qu'une  partie 
en  noyau  cernee  de  metal  soit  moins  serree. 

Prenant  par  exemple  une  boite  a  huile  coupee,  si  on  re- 
presente  par  des  hachures  plus  serrees  les  parties  plus  serrees, 
on  aura,  a  peu  pres,  ce  que  donne  le  croquis  pour  un  moule 
serre  a  la  machine  a  secousses.  C'est  pour  le  dessous  exac- 
tement  le  contraire  de  ce  qu'il  faut  et  si,  pour  le  dessus, 
c'est  bien  pour  le  joint,  c'est  mal  pour  le  haut  de  la  piece. 
Et  il  n'y  a  pas  moyen  de  faire  autrement. 

Le  serrage  par  pression  au  contraire,  permet  de  varier  a 
volonte  le  serrage  d'un  moule 
au  gre  de  l'operateur  (voir  Con- 
gres  de  Liege  Discussion) .  Mais 
ce  n'est  pas  tout  ;  d'abord 
les  secousses  sont  fort  genantes 
dans  la  fonderie  (1)  et  le 
nombre  des  dispositifs  fort 
ingenieux  qui  pretendent  les 

amortir,  montrent  quels  ennuis  elles  causent.  Comme  corol- 
laire  direct,  la  flexion  des  chassis,  lorsqu'il  s'agit  de  moules 
plats,  rend  le  travail  tres  difficile,  puis  le  rebondissement  du 
sable  qui,  comme  les  chocs,  a  donne  lieu  a  la  creation  de 
fort  ingenieux  et  fort  nombreux  dispositifs,  rend  le  mou- 
lage tres  difficile,  surtout  pour  les  moules  plats.  Enfin,  il  se 
produit  dans  les  angles  et  sous  les  bossages  de  fausses  serres 
qui  ont  fait  l'objet  d'une  longue  discussion  fort  interessante 
au  Congres  des  Associations  techniques  de  fonderie  de 
Liege  (2). 

Si  malgre  tous  ces  inconvenients,  les  machines  a  secousses 
ont  pris  un  developpement  si  considerable  en  Amerique, 
c'est  qu'elles  n'ont  pas  que  des  inconvenients,  elles  ont 
aussi  quelques  avantages. 

Ces  avantages  sont  surtout  evidents  pour  les  moules 
tres  hauts,  le  flechissement  des  chassis  etant  completement 
supprime.  Dans  ces  conditions,  le  rebondissement  est  moins 
dangereux,  les  differences  de  serre  de  la  partie  inferieure 
a  la  partie  superieure  du  moule  perdent  de  leur  impor- 
tance et  l'emballage  d'une  grosse  masse  de  sable,  dans  ces 
conditions,  se  fait  tres  bien.  Le  serrage  ne  necessitant  pas 


x        •     ,  •  .    .  .-J 

■  i  ( 

(1)  W.  Lewis,  page  24.  «  II  n'est  generalement  pas  prudent  de  placer 
des  moules  finis  avec  des  projections  de  sable  dans  le  voisinage  d'une 
machine  a  secousses  de  ce  type  et  dans  certaines  fonderies  la  machine 
a  secousses  a  ete  arretee  pour  des  jours  ou  des  semaines  en  attendant  la 
terminaison  d'une  grosse  piece.  En  fait,  l'effet  destructeur  d'une  grande 
machine  a  secousses  est  trop  bien  connu  pour  necessiter  une  confirma- 
tion. En  vue  de  la  reduire  au  minimum  la  chute  de  la  table  a  ete  mluite 
tandis  que  la  fondation  a  et6  augmentee.  »  I 

(2)  W.  Lewis,  page  28.  «  Toutefois,  on  ne  peut  pas  serrer  de  cette 
facon  tous  les  modeles  et  il  faut  prendre  soin  toujours^d'eviter  sur  le 
modele  des  projections  qui  empechent  les  mouvements  naturels  du 
sable.  Cela'necessite  quelquefois  l'emploi  d'un  noyau  qui  ne  serait  pas 
necessaire  dans  le  moulage  a  la  main.  » 
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l'emploi  d'un  plateau  special  et,  par  consequent,  aucune 
preparation  pour  la  machine;  on  peut  l'employer  pour  un 
nombre  de  moules  tres  restreint,  principalement  pour 
serrer,  le  demoulage  se  faisant  ou  ailleurs  ou  sur  la  machine. 

Enfin,  c'est  un  procede  simple,  a  la  portee  des  gens  habi- 
tuellement  employes  pour  le  moulage,  qui  voient  unique- 
ment  dans  l'emploi  de  la  machine  un  moyen  de  reduire  leur 
fatigue,  tout  le  reste  du  travail  se  faisant  de  la  meme  facon 
qu'au  moulage  a  la  main. 

En  resume,  si  la  pression  d'air  comprime  permettait  de 
serrer  facilement  les  grands  moules,  il  est  fort  probable 
que  la  machine  a  secousses  n'aurait  pas  pris  un  grand  deve- 
loppement  et  nous  n'hesitons  pas  a  dire  que  dans  un  pays 
comme  l'Angleterre  oil  l'air  comprime  n'etait  pas  tres  re- 
pandu  dans  les  fonderies  et  ou  l'hydraulique  s'emploie  d'une 
fa9on  courante,  c'est  un  faux  depart  que  d'avoir  pousse 
la  machine  a  secousses,  plutot  que  de  l'avoir  reservee  pour  les 
cas  speciaux  ou  elle  est  vraiment  avantageuse.  La  machine 
a  secousses  permet  aussi  d'atteindre  facilement  des  parties 
de  modeles  profondes  et  resserrees,  telles  que  celles  des 
tuyaux  de  chauffage  a  ailettes,  que  cependant  mes  con- 
freres americains  declarent  n'avoir  pu  reussir  jusqu'ici. 

L'emploi  de  la  machine  a  pression  n'a  pas  toujours  ete 
bien  compris.  II  est  extremement  facile  de  serrer  des  chas- 
sis hauts  avec  les  machines  a  pression  en  operant  plusieurs 
fois.  Generalement  deux  pressions  suffisent  et  comme  ce 
travail  de  pression  est  tres  rapide  et  qu'une  fois  fait  le 
travail  est  fini,  on  trouve  encore,  dans  beaucoup  de  cas,  avan- 
tage  a  employer  la  pression  meme  pour  des  moules  profonds, 
notamment  quand  un  modele  presente  des  projections,  bos- 
sages,  pieces  demontables,  etc.  La  pratique  europeenne,  et 
particulierement  francaise,  differe  ici  considerablement  de 
la  pratique  americaine.  Tandis  qu'en  Amerique  on  cherche 
a  simplifier  le  moulage  mecanique  en  employant  autant  de 
noyaux  qu'il  faut  exterieurement  et  interieurement,  en 
France  nous  cherchons  a  ramener  le  nombre  de  noyaux  et 
leur  complication  au  strict  minimum.  En  operant  ainsi, 
on  diminue  le  prix  de  revient,  car  les  noyaux  coutent  cher 
en  matidre  et  en  main-d'ceuvre  et,  ce  qui  est  plus  grave  encore, 
ils  donnent  lieu  a  un  travail  complique  de  remmoulage  et 
de  vilaines  bavures,  qu'il  faut  enlever  a  la  main,  a  un  prix 
qui  est  quelquefois  trois  ou  quatre  fois  plus  important  que 
la  valeur  totale  du  moule. 

On  obtient  ainsi  un  travail  beaucoup  plus  propre,  un 
prix  de  revient  beaucoup  moins  eleve,  bien  qu'apparemment 
la  production  de  la  machine  soit  moins  grande  que  si  elle 
n'avait  eu  a  executer  qu'une  enveloppe,  en  quelque  sorte 
grosstere,  de  noyaux,  qui  en  realite  constituent  le  moule. 
Ce  travail  necessite  du  reste  une  competence  et  une  adresse 
plus  grandes  dans  la  confection  des  plaques  modeles  qu'il 
faut  executer  par  les  seuls  soins  de  mouleurs  par  les  pro- 
cedes  inventes  et  repandus  par  la  Socidte  Anonyme  des 
Etablissements  Ph.  Bonvillain  et  E.  Ronceray. 

Les  objections  qu'on  fait  a  la  machine  a  pression  pro- 
viennent  souvent  d'une  ignorance  des  veritables  moyens  d'en 
tirer  parti.  II  n'cst  pas  rare  de  voir  un  fondeur  neophyte  de 


la  machine  a  mouler  pretendre  imposer...  au  constructeur 
qui  le  fournit,  de  faire  mecan.iquement  des  moules  en  em- 
ployant le  meme  sable  et  en  suivant  le  meme  mode  de  tra- 
vail, etc.,  qu'au  moulage  a  la  main. 

Sans  vouloir  faire  la  moindre  peine  aux  fondeurs  qui  se 
rallient  au  moulage  mecanique,  il  n'cst  pas  cxagere  de  dire 
que  la  competence  qu'ils  peuvent  posseder  dans  le  moulage 
a  la  main  ne  peut  guere  les  aider,  si  meme  elle  ne  peut  les 
gener,  pour  tirer  le  meilleur  parti  des  machines  a  mouler. 
En  y  reflechissant  bien,  ce  fait  apparemment  paradoxal 
semble  plus  naturel.  Petit  a  petit  les  methodes  de  moulage 
mecanique  ont  evolue  et  se  sont  eloignees  des  usages  du 
moulage  a  la  main  ;  si  bien  que  l'ecart  est  devenu  enorme 
et  deroute  les  esprits  les  plus  ouverts.  Par  un  juste  retour 
du  reste,  les  progres  realises  autour  du  moulage  mecanique 
prof i tent  au  moulage  a  la  main. 

Un  exemple  illustrera  ce  que  nous  voulons  dire  : 
Par  suite  de  l'incompetence  des  hommes  qui  conduisent 
les  machines,  il  est  d'usage  de  ne  pas  admettre  qu'ils  rac- 
cordent  un  moule.  Le  modele  doit  etre  assez  parfait,  les  dis- 
positions de  demoulage  de  la  machine  assez  exactes  pour 
que  le  moule  sorte  de  la  machine  impeccable  et  sans  avoir 
besoin  d'aucune  retouche.  Cette  perfection  du  travail  a 
done  permis  d'employer  un  sable  beaucoup  plus  sec,  l'humi- 
dite  necessaire  au  raccordage  a  la  main  devient  inutile^ 
Petit  a  petit  on  s'est  enhardi  et  cette  possibilite  d'em- 
ployer du  sable  sec  a  permis  de  produire  un  sable  qui «  court » 
mieux  sous  la  pression,  e'est-a-dire  qui  se  rapproche  sous 
ce  rapport,  du  sable  siliceux  qui,  comme  on  le  sait,  coule 
comme  de  l'eau  lorsqu'il  est  parfaitement  sec.  Le  serrage 
s'accomplit  done  dans  de  bien  meilleures  conditions  qu'avec 
le  sable  humide.  Mais  ce  n'est  pas  tout,  le  sable  plus  sec 
qui  se  serre  mieux,  done  de  plus  loin,  ne  necessite  plus 
l'emploi  du  fouloir  pres  des  parties  resserrees  ou  profondes, 
mais  au  maximum,  une  simple  atteinte  au  doigt,  ne  donne 
pas  de  galles  et  enfin,  il  reste  si  permeable,  qu'il  est  logique- 
ment  inutile  de  pratiquer  le  tirage  d'air  habituel  dans  les 
moules. 

Ces  conditions  nouvelles  et  fort  interessantes  apportees 
par  l'usage  courant  du  moulage  mecanique  etaient  trop 
precieuses  pour  qu'elles  ne  profitent  pas  au  moulage  a  la 
main. 

Dans  la  fonderie  de  demonstration  que  nous  mettpns  a 
la  disposition  des  fondeurs,  nous  convions  ceux-ci  a  voir 
nos  apprentis,  employant  pour  le  moulage  a  vert,  a  peu  pres 
le  meme  sable  que  les  machines  a  mouler,  se  servant  peu  ou 
pas  du  fouloir,  mais  surtout  du  doigt  et  de  la  pillette,  serrer 
et  couler  tous  leurs  moules  sans  tirer  d'air  (sauf  bien  entendu 
aux  noyaux).  Si  le  modele  arrache  on  mouille  seulement  la 
partie  interessee  et  le  moins  possible. 

Cet  exemple  n'est  qu'un  des  aspects  de  la  question  ; 
beaucoup  d'autres  presentent  la  meme  divergence  entre 
les  methodes  du  passe  et  celles  mises  en  vigueur  par  l'etude 
systematique  du  moulage  mecanique. 

Cette  longue  discussion  sur  le  meilleur  fluide  moteur  et 
les  deux  grandes  methodes  de  serrage  nous  a  paru  d'autant 
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plus  utile  que  les  idees  sont  en  general  confuses  sur  ce  sujet 
pourtant  bien  clair.  EUe  est  donnee  ici  sans  parti  pris,  par 
un  constructeur  des  divers  types  de  machines  qui  les  a  en 
service  regulier  dans  sa  fonderie  et  surtout,  en  vue  d'eviter 
des  deboires  a  ceux  qui  sont  dans  l'obligation  de  fixer  leur 
choix. 

Nous  pouvons  la  resumer  comme  suit  : 

A.  —  Pour  tous  les  moules  petits  et  moyens,  en  chas- 
sis ou  en  mottes,  relativement  peu  epais,  le  serrage  a  la 
pression  s 'impose ; 

B.  — ■  Pour  tous  les  moules  petits  et  grands,  bas  ou  pro- 
fonds,  oil  le  'demoulage  joue  le  principal  role  et  ceux  oil  il 
y  a  des  projections  et  pieces  demontables  nombreuses,  le 
serrage  a  la  pression  s'impose,  au  risque  de  faire  le  serrage 
en  deux  ou  plusieurs  fois; 

C.  —  Pour  les  grands  moules  plats,  le  serrage  a  secousses 
presente  de  grandes  difficultes ;  il  est  cependant  recomman- 
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dable  lorsqu'une  difficulty  de  serrage  qu'il  peut  resoudre 
avantageusement  est  predominante  (parties  resserrees  nom- 
breuses) ; 

D.  —  Pour  ies  grands  moules  des  pieces  hautes  et  simples 
dans  lesquels  le  demoulage  ne  necessite  aucune  precision, 
le  serrage  a  secousses  est  recommandable.  On  finit  au  besoin 
le  moule  a  la  main; 

E.  —  L'eau  sous  pression  est  recommandable  sous 
tous  les  rapports  pour  les  machines  a  pression.  Seule  elle 
permet  de  serrer  par  pression  les  grands  moules. 

Ce  qui  revient  a  dire  qu'a  la  condition  de  disposer  de 
pression  hydraulique,  la  machine  a  pression  conserve  de 
beaucoup  la  superiority. 

La  combinaison  des  deux  procedes  de  serrage  peut  donner 
de  bons  resultats,  il  est  toujefois  desirable  que  la  pression 
conserve  le  principal  role,  ce  qui  est  rarement  le  cas  dans  les 
machines  existantes.  (A  suivre.) 


BIBLIOGRAPHIE 

Les  Progres   de   la  Metallurgie  du  Cuivre,  par 

AUGUSTE  CoNDUCHE. 

'L' Encyclopedic  Leaute  (deuxieme  serie  publiee  sous  la 
direction  de  M.  Andre  Leaute),  constitue  le  prolongement 
d'une  collection  bien  connue  qui,  dans,  les  annees  qui  ont 
precede  la  guerre,  a  donne  naissance  a  plus  de  400  volumes 
differents. 

Mais  a  des  temps  nouveaux,  besoins  nouveaux,  et,  dans 
cette  deuxieme  serie,  ne  seront  publies  que  des  volumes  sur 
des  sujets  techniques,  economiques  et  financiers,  touchant  a 
Vindustrie. 

Cette  collection  se  propose,  non  pas  de  fournir  ce  qui 
constitue,  au  sens  etymologique,  une  encyclopedie,  mais 
plutot  de  choisir,  selon  l'actualite,  les  sujets  importants  pour 
l'industrie  et  ayant  subi  une  evolution  profonde  pendant 
ces  dernieres  annees,  et  d'en  donner  une  monographic 
epuisant  le  sujet  traite  au  point  de  vue  scientifique,  econo- 
mique  et  pratique. 

L'esprit  dans  lequel  sont  ecrits  les  volumes  de  cette 
collection  est  strictement  scientifique,  car  les  donnees  theo- 
riques  doivent  expliquer  revolution  que  subit  la  technique 
et  fournir  une  base  aux  classifications  industrielles. 

Les  deux  premiers  volumes  qui  paraissent  aujourd'hui 
sont  :  L' Azote,  de  Louis  Hackspill,  professeur  a  la  Faculte 
des  Sciences  de  Strasbourg,  et  le  volume  sur  le  Cuivre,  an- 
nonce  ci-dessus. 

I  hi  fait  que  la  metallurgie  du  cuivre  a  fait,  depuis  quelques 
annees,  un  progres  considerable  du  aux  appareils  et  aux 
m6thodes  employes,  le  livre  de  M.  Conduche  presente  un 
double  interet  :  non  seulement  il  fournit  une  documentation 
nouvelle  et  indispensable  pour  les  industries  du  cuivre, 
mais  il  scrvira  d'exemple  d'etude  systematique  des  perfec- 
tionncmcnts  industriels. 

Une  documentation  tres  precise  remplit  les  mailles  de  la- 
trame  scientifique  de  l'ouvrage  :  des  dessins,  des  appareils, 
des  tableaux  de  rendement,  des  chiffres  de  consommation 
et  memo  tous  les  elements  necessaires  a  l'etablissement  de 
prix  de  revient. 

Masson  et  Cle  et  Gauthier-  Villars  et  CIe,  Liditeurs. 


ENCORE  LES  DOMMAGES  DE  GUERRE 

LA  QUESTION  DES  MODELES  METALLIQUES 

Les  membres  des  divers  organismes  qui  s'occupent  du- 
reglement  des  dommages  de  guerre,  ont  des  divergences 
d 'appreciation  considerables  sur  la  valeur  des  modeles 
metalliques  de  fonderie. 

Certains  meconnaissent  la  force  que  tire  une  fonderie 
du  perfectionnement  de  ses  modeles  et  attribuent  a  ceux-ci 
une  valeur  qui  atteint  a  peine  celle  qu'avaient,  en  1914,  les 
objets  travailles  en  serie. 

II  nous  est  apparu  qu'il  etait  de  l'interet  general  qu'une 
plus  grande  lumiere  soit  faite  sur  cette  question.  C'est  pour- 
quoi  nous  demandons  l'opinion  desinteressee  de  personnes 
competentes  en  la  matiere. 

Nous  posons  done  la  question,  avec  les  considerants  qui 
suivent  : 

Quel  etait  (en  1914)  le  prix  de  revient  moyen  au  kilo- 
gramme, de  modeles  metalliques  en  fonte,  soignes,  etablis 
avec  tous  les  dispositifs  et  perfectionnements  permettant 
un  moulage  rapide  et  parfait,  dans  les  categories  suivantes  : 

i°  Cercles  tournes  pour  moulage  de  poulies  en  une  et 
deux  pieces; 

20  Modeles  de  poulies  en  une  et  deux  pieces,  travailles 
par  tout; 

3°  Modeles  pour  construction  de  machines-outils,  ma- 
chines agricoles,  pompes,  paliers  et  accessoires  pour  trans- 
missions, etc.,  etc.,  pesant  : 

a)  de    1  a    5  kilos, 

b)  de    5  a  50  kilos, 

c)  de  50  et  au-dessus; 

40  Modeles  de  fontes  d'ornement  :  grilles,  balcons,  ba- 
lustres,  consoles,  croix,  socles,  etc. 

Les  modeles  etaient  entierement  travailles  aux  machines- 
outils  ou,  si  faire  se  pouvait,  a  la  lime  et  au  grattoir  pour  les 
autres  parties  ;  ils  ne  provenaient  pas  de  surmoulage, 
mais  bien  de  moulage  sur  modeles  en  bois  a  double  retrait. 

Pour  la  facilite  de  l'usinage  ou  du  moulage,  certaines  par- 
ties mobiles  ou  demontabks  etaient  en  bronze,  en  laiton 

ou  en  rdgule.  •  _ 

Un  fondeur  sinistre. 
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Quelques  mots  sur  la  Col  onne  de  Pression 


Bien  des  mouleurs  ne  se  rendent  pas  un  compte  exact 
du  rdle  de  la  colonne  de  pression ;  aussi  lui  donnent-ils  des 
formes  tout  a  fait  defectueuses,  surtout  quand  ils  sont  genes 
pour  la  hauteur  par  suite  de  l'emploi  de  chassis  trop  bas. 

Croyant  augmenter  la  pression  ils  augmentent  le  dia- 
metre superieur  de  la  colonne  tout  en  lui  conservant  la 
meme  hauteur. 

Quelques-uns  meme  diminuent  celle-ci  supposant  que 


de  la  fonte  il  y  a  tirage  de  la  piece  inoulee  sur  le  jet  (event 
ou  masselotte)  d'oii  il  resulte  que  des  cavites  risquent  de  se 
produire  en  A. 

D'apres  le  principc  cite  plus  haut,  il  semblerait  qu'on 
doive  donner  a  la  colonne  une  forme  cylindrique,  II  en 
serait  ainsi  s'il  n'y  avait  a  tenir  compte  que  de  la  pression. 
Mais  d'autres  facteurs  interviennent,  entre  autres  la  tem- 
perature de  la  fonte  qu'il  est  necessaire  de  maintenir.  C'est 


1'augmentation  du  diametre  compensera  la  diminution  de 
hauteur. 

La  colonne  affecte  alors,  le  plus  souvent,  une  des  formes 
indiquees  par  les  figures  1  et  2. 

Or  il  existe  un  principe  de  physique  qu'on  nous  permettra 
de  rappeler  «  La  pression  exercee  par  un  liquide  sur  une 
surface  horizontale  est  egale  au  poids  d'une  colonne  de 
ce  liquide  ayant  pour  base  la  surface  pressee,  et  pour  hau- 
teur la  distance  de  cette  surface  au  niveau  du  liquide.  » 

On  voit  done  que  1'augmentation  du  diametre  superieur 
de  la  colonne  n'augmente  nullement  la  pression,  puisque  la 
hauteur  reste  la  meme  ;  par  contre,  la  perte  de  fonte  se 
trouve  plus  importante.  En  outre,  le  jet,  etat  trop  assis  sur 
le  sable  descendra  moins  bien.  Enfin  au  moment  du  retrait 


pourquoi,  au  lieu  de  la  faire  simplement  cylindrique,  on  lui 
donne  une  forme  legerement  tronconique,  comme  l'indique 
la  figure  3. 

On  vbit  que  la  pression  est  la  meme  qu'avec  la  forme  supe- 
rieure  a  celle  de  la  forme  (2),  mais  que  la  perte  de  fonte 
sera  moins  grande.  De  plus  les  autres  inconvenients  signales 
plus  haut  n'existent  pas. 

Remarque.  —  Les  dimensions  indiquees  (hauteur  et  dia- 
metre des  deux  bases)  ne  sont  cotes  que  pour  la  clarte  des 
explications. 

Pour  determiner  ces  dimensions  il  faut  evidemment 
tenir  compte  de  la  grosseur  de  la  piece  a  couler  afin  d'avoir 
une  pression  suffisante  en  meme  temps  qu'une  colonne  de 
pression  assez  chaude.  J.  A.  N. 


Quelques  principes 
que  ies  apprentis  doivent  connaTtre 

1.  —  Le  sable  de  moulage  contienl  des  gaz. 

2.  —  Ces  gaz  s'echappent  quand  on  verse  la  fonte  dans  le 

moule. 

3.  —  Ces  gaz  peuvent  s'en  allcr  par  une  bonne  voie  ou  par 

une  mauvaise. 

4.  —  Quand  la  fonte  bout  ou  bouillonne,  les  gaz  s'echappent 

par  la  mauvaise  voie. 


5.  —  Lorsque  les  gaz  remontent  a  travers  la  fonte  c'est  parce 
que  le  sable  est  serre  trop  fort  ou  I' air  mal  tire. 

G.  —  Le  serrage  Ires  dur  bouclie  les  pores  du  sable,  mais  le  fil 
a  tirer  I'air  les  ouvre. 

7.  —  L'emploi  excessif  de  I'eau  dans  le  malaxage  du  sable 

produit  trop  de  vapeur  d'eau  lorsqu'on  remplit  le 
moule. 

8.  —  La  vapeur,  en  s'accumulant  sous  la  fonte  liquide,  la 

soulevera,  et  la  rendra  soufflcuse. 

9.  —  Quand  la  fonte  donne  des  bulles  ou  bouillonne  dans 

un  moule,  on  aura  une  piece  dartree  ou  de'fectueuse . 
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A  propos  de  1  utilisation  du  Ferro-silicium  en  Fonderie 


L'utilisation  du  ferro-silicium  en  fonderie  a  souvent  donne 
des  mecomptes.  II  est,  en  effet,  tres  difficile  d'arriver  a  un  do- 
sage exact  par  suite  de  l'irregularite  du  coefficient  d'oxyda- 
tion  du  silicium  et  des  pertes  occasionnees  par  l'entraine- 
ment  des  poussieres  dont  la  proportion  est  toujours  tres 
variable.  Mais  si  Ton  reussit  a  supprimer  ces  deux  inconve- 
nients,  le  ferro-silicium  est  certainement  le  produit  le  plus 
indique  pour  l'introduction  du  silicium  dans  la  fonte. 

Le  procede  le  plus  simple  consiste  a  briqueter  la  matiere 
a  introduire  dans  les  charges.  II  ne  s'agit  toutefois  pas  d'un 
simple  melange  d'alliage  avec  un  agglomerant  qui  est  ensuite 
moule,  mais  d'une  fabrication  tout  a  fait  speciale  qui  est  du 
reste  brevetee  en  France  sous  les  numeros  524.446  et  23.374. 

Le  ferro-silicium  est  prealablement  soumis  a  une  reaction 
chimique  qui  le  stabilise  completement  et  son  dosage  dans  des 
briquettes  est  fait  tres  exactement.  Normalement,  chacune 
de  ces  briquettes  contient'  1  kilo  de  silicium. 

Le  fondeur  dispose  ainsi  d'un  materiel  presentant  a  la 
fois  les  avantages  du  ferro-silicium  a  haute  teneur, 
c'est-a-dire  une  tres  grande  purete  et  line  teneur  exacte- 
ment connue  en  silicium,  ce  qui  n'est  pas  le  cas  pour 
les  autres  sources  de  silicium,  principalement  pour  les 
fontes  siliceuses. 

L'introduction  des  briquettes  dans  le  cubilot  est  excessi- 
vement  simple.  Elles  sont  chargees  directement  avec  les 
gueuses  et  ne  necessitent  aucune  conduite  speciale  de  la 
fusion.  L'agglomerant  —  en  general  du  ciment  —  est  en 


proportion  trop  faible  pour  qu'on  en  tienne  compte  dans  le 
calcul  de  la  scorie. 

Le  fait  qu 'elles  contiennent  exactement  t  kilo  de  silicium 
simplifie  tous  les  Galculs  des  melanges  et  la  forme  condensee 
sous  laquelle  le  silicium  s'y  trouve  permet  de  faire  varier 
tres  facilement  la  composition  de  la  fonte  peridant  la  marche 
du  cubilot. 

II  est  dans  tous  les  cas  possible,  avec  leur  emploi,  d'obte- 
nir  des  fontes  a  3  o  /o  de  silicium  pour  le  moulage  des  pieces 
de  petites  dimensions  ou  a  parois  minces,  ce  qui  ne  peut  se 
faire  autrement  qu'en  utilisant  de  grandes  proportions  de 
fonte  hematite  siliceuse  dont  le  prix  est  toujours  tres  eleve, 
ou  de  fonte  siliceuse  ordinaire  (ferro-silicium  a  10  0/0),  qui 
a  le  grand  inconvenient  de  contenir  toujours  beaucoup 
d'impuretes,  y  compris  du  soufre. 

Pour  des  raisons  analogues,  les  briquettes  en  question 
sont  tout  indiquees  pour  la  fabrication  des  fontes  meca- 
niques  ordinaires  qui  doivent  contenir  aux  environs  de  2  0/0 
de  silicium,  lorsque  les  matieres  premieres  dont  on  dispose 
ne  remplissent  pas  les  conditions  voulues,  ou  qu'il  est  neces- 
saire,  par  suite  d'une  trop  hauteteneur  en  soufre,  d'augmen- 
ter  la  proportion  de  silicium. 

Dans  ces  differents  cas,  les  briquettes  de  ferro-silicium 
agissent  comme  correcteur,  mais  il  est  possible,  dans  cer- 
taines  conditions,  de  les  employer  comme  veritable  matiere 
premiere  remplacant  completement  dans  les  melanges  celles 
qui  doivent  fournir  le  silicium. 


Le  B  ronze  au  manganese 


La  production  du  bronze  au  manganese  fournit  un  exemple 
typique  des  proprietes  desoxydantes  et  ameliorantes  du 
manganese  sur  le  metal  en  fusion.  Cette  action  du  manganese 
sur  l'acier  est  bien  connue  ;  mais  elle  est  encore  plus  intense 
sur  le  bronze.  Un  pourcentage  important  du  manganese 
d'originc  reste  dans  l'acier  ;  dans  le  bronze  il  disparait 
presque  completement.  II  y  a,  a  part  cela,  une  tres  grande 
analogie  entre  une  fonderie  d'acier  au  manganese  et  une  fon- 
derie de  bronze  au  manganese.  Les  operations  de  moulage 
et  de  coulee  sont  absolument  semblables. 

Les  spdcifications  amcricaines  prevoient  la  composition 
moyenne  suivante  :  cuivre  55  a  60  pour  cent,  zinc  38  u.  42 
pour  cent,  6tain  o  a  1,50  pour  cent,  manganese  o  a  3,50  pour 
cent,  aluminium  1,50  pour  cent,  fer  moins  de  2  pour  cent, 
plomb  moins  de  0,20  pour  cent.  Frequemment  le  produit 
final,  apres  l'introduction  du  manganese  ne  contient  que 
du  cuivre,  du  zinc  ct  de  l'6tain.  Le  manganese  disparait 
presque  completement  pendant  la  fusion. 


Les  metaux  a  employer  doivent  etre  vierges,  quel  que  soit 
le  procede  de  fusion  utilise :  four  a  reverbere,  four  a  creuset 
ou  four  electrique.  Le  manganese  est  introduit  sous  forme  de 
ferro-manganese.  On  sait  que  le  cuivre  et  ses  alliages  ont 
une  forte  tendance  a  s'oxyder  pendant  la  fusion!  La  presence 
de  l'oxyde  de  cuivre  affaiblit  les  pieces  fondues.  L'addition 
de  manganese  supprime  cette  oxydation  et  les  proprietes 
physiques  d'un  bronze,  dans  lequel  le  manganese  a  joue  son 
role  ameliorant,  sont  bien  puperieures  a  celles  d'un  bronze 
ordinaire.  Ces  bronzes  ne  se  corrodent  pas  dans  l'eau  de  mer, 
ne  se  cristallisent  pas  sous  Taction  des  vibrations  repetees, 
ils  sont  aisement  forgeables  et  laminables. 

II  semble  que  ce  soit  en  Amerique  ou  on  ait  utilise 
la  premiere  fois  cet  alliage  pour  la  confection  de  pieces  hy- 
drauliques  pour  le  canal  de  Panama.  On  en  fait  maintcnant 
des  helices  ;  l'alliagc  en  question  se  prete  surtout  bien  a 
l'execution  de  ties  grosses  pieces.  Une  autre  utilisation  est  la 
confection  des  gros  ecrous  des  trains  de  laminoir. 
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Congres  International  de  Birmingham 


-  Le  Congres  international  de  Fonderie,  qui  s'est  tenu  a 
Birmingham,  du  20  au  23  juin,  sous  les  auspices  de  Y Insti- 
tution of  British  Fonndrymen,  est  la  premiere  manifestation 
de  ce  genre  ayant  eu  lieu  en  Angleterre.  Sa  reussite  fut  com- 
plete et  ses  organisateurs  doivent  etre  vivement  felicites. 
C'est  un  encouragement  precieux  pour  la  continuation  de 
reunions  analogues  dont  l'utilite  est  indeniable. 

La  Fonderie  Moderne  n'ayant  pu,  par  suite  de  circons- 


tances  independantes  de  sa  volonte,  y  assister  comme  elle 
avait  l'intention  de  le  faire,  nous  sommes  alles  demander, 
a  M.  Ramas,  le  sympathique  President  de  1 'Association 
Technique  francaise,  qui  avait  ete  officiellement  invitee 
en  meme  temps  que  1'Association  Technique  de  Liege, 
de  vouloir  bien  nous  dire  ce  que  furent  ces  trois  jour- 
nees.  Nos  lecteurs  liront  certainement  avec  interet  ses 
declarations. 


L' Association  technique  de  Fonderie  francaise  etait  re- 
presentee a  Birmingham  par  plusieurs  de  ses  membres, 
parmi  lesquels  on  doit  citer  M.  Ramas,  son  President, 
St.  Jules  Cury,  M.  Ronceray,  tresorier,  M.  Bonnet, 
M.  Cury  fils,  M.  Grospierre. 

Le  Congres  fut  ouvert  par  des  dis- 
cours  du  Lord  Maire  et  du  President 
de  la  Chambre  du  Commerce  de  Bir- 
mingham. M.  Stubs,  president  sortant, 
ayant  souhaite  la  bienvenue  a  tous  les 
membres  etrangers,  V  Institution  of 
British  Fpundrymen  proceda  a  la  nomi- 
nation de  son  nouveau  President  et  a 
celle  du  bureau.  M.  Reason,  de  Bir- 
mingham, ex-vice-President,  fut  elu 
president.  On  aborda  ensuite  la  pre- 
sentation des  memoires  suivants  figu- 
rant au  programme  : 

i°  Le  semi-acier,  par  J.  Cameron  ; 

20  La  securite  dans  les  fonderies,  par 
R.  W.  Patmore  ; 

30  Methode  americaine  de  la  fabrica- 
tion de  la  fonte  malleleable,  par  E.  Touceda  ; 

40  La  production  des  moulages  d'acier  legers,  par  H. 
Badley; 

50  Nouvelles  methodes  d'essai  des  pieces  en  fonte,  par 
Ronceray ; 

6°  Developpement  de  la  fabrication  des  bronzes  et  lai- 
tons  a  haute  tenacite,  par  O.  Smalley  ; 

70  Influence  des  basses  temperatures  sur  les  proprietes 
des  fontes,  par  A.  Campion  et  J.-W.  Donaldson  ; 

8°  Historique  du  moulage  en  terre  dans  la  province  de 
Liege,  par  J.  Varlet. 

II  est  interessant  de  signaler  que  cinq  minutes  seulement 
etaient  octroyces  a  chaque  conferencier  pour  presenter  son 
travail,  qui  etait  sense  avoir  ete  lu.  Le  temps  accorde  aux 
interlocuteurs  pour  la  discussion  etait  egalement  limite. 

Le  soir,  un  grand  banquet  etait  offert  par  Y  Institution  of 
British  Foundrymen,  rehausse  par  la  presence  du  Lord  Maire 


M.  RAMAS 
President  de  1'Association  Technique 
de  Fonderie. 


et  du  President  de  la  ChamBre  de  Commerce  de  Bir- 
mingham. Des  discours  furent  echanges  et  des  remercie- 
ments  adresses  aux  h6tes  par  M.  Retallack.  M.  Flagg, 
representant  americain,  avait  ete  charge  de  presenter  ceux 
de  toutes  les  Associations  etrangeres. 
L'accueil  le  plus  chaleureux  fut  fait  a 
1'Association  technique  francaise. 

Le  lendemain  matin,  la  presentation 
des  memoires  continua  et,  a  Tissue  de 
la  seance,  le  Congres  nomma  quelques 
membres  honoraires  de  V Institution  of 
British  Foundrymen,  parmi  lesquels  les 
trois  Presidents  des  Associations  : 
beige,  americaine  et  francaise,  ainsi 
que  M.  Ronceray  au  titre  de  confe- 
rencier. Je  me  f is  a  cette  occasion  le 
porte-parole  des  Presidents  etrangers 
pour  remercier  le  Congres  de  cette 
marque  de  sympathie. 

L'apres-midi  fut  consacre  a  la  visite 
de  l'Exposition  et  a  la  reception  orga- 
nisee  au  Jardin  botanique  par  le  Lord 
Maire.  J'ai  le  plaisir  de  dire  que  je  fus  tres  aimablement 
recu  par  celui-ci  qui  voulut  bien  m'adresser  quelques  paroles 
aimables. 

Le  soir,  nouveau  banquet,  offert  cette  fois  par  La  Chambre 
de  Commerce  et  au  cours  duquel  plusieurs  toasts  furent 
portes,  dont  l'un  en  faveur  de  notre  Association. 

Le  desir  fut  manifeste  de  nous  retrouver  tous  ensemble  a 
Paris  l'annee  prochaine,  car  l'idee  que  nous  avions  semee 
d 'avoir  une  Exposition  et  un  Congres  international  a 
Paris  en  1923  a  ete  en  principe  adopte  et  nous  pouvons  des 
maintenant  esperer  la  presence  d'un  tres  grand  nombre  de 
membres  anglais,  americains  et  beiges  audit  Congres,  sans 
oublier  nos  amis  les  Italiens  et  des  membres  des  autres  puis- 
sances alliees  ou  neutres. 

Ce  congres  que  nous  nous  proposons  de  faire  a  Paris  en 
1923  serait  accompagne  d'une  Exposition  internationale 
reunissant  non  seulement  les  travaux  des  fondeurs,  mais 
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aussi  les  produits  de  tous  les  fournisseurs  de  materiel  de 
fonderie  et  des  travaux  qui  s'y  rattachent. 

L'Association  technique  doit  d'ailleurs  tenir  un  premier 
congres  a  Nancy,  les  5,  6  et  7  octobre  1922,  qui  nouspermettra 
de  presenter  a  nos  collegues  etrangers  une  manifestation 
digne  du  developpement  de  l'Art  de  la  fonderie  en  France. 

Ce  qui  a  frappe  le  plus  les  visiteurs  francais  a  Birmingham 
e'est  l'appui  presque  sans  reserve  donne  par  les  autorites 
officielles  aux  grandes  associations  telles  que  V I nstitution 
of  British  Foundry  men  et  le  developpement  de  ces  associa- 
tions. Lefait  qu'un  'Lord  Maire  et  le  President  de  la  Chambre 
de  Commerce d'une  ville  d'un  million  d'habitants  (Birmingham 
est  une  ville  excessivement  industrielle)  aient  bien  voulu 
assister  aux  seances  d'un  pareil  congres  est  symptomatique. 

L'Association  des  fondeurs  anglais  a  un  nombre  tres  im- 
portant d'adherents  recrutes  parmi  le  personnel  des  3.000 
fonderies  anglaises  et  parmi  le  monde  technique  et  scienti- 
fique. 

Le  developpement  de  ce  groupement  est  encore  accru  par 
les  subventions  et  les  facilites  de  tous  genres  qui  lui  sont 
accordees  par  les  pouvoirs  publics,  les  villes,  les  chambres 
de  commerce,  les  grandes  societes  et  par  les  industriels  an- 


Compte  rer.du  de  la  Reunion  du  Comite  de  l'A.  T.  F. 
du  20  Juillet  1922  (Suite) 

COMMISSION  D'ETUDES 
DE  LA  FONTE  MALLEABLE 

L'Ingenieur-delegue  continuera  les  pourparlers  engages 
avec  M.  Parent,  president  de  la  Commission. 

COMMISSION  D'ETUDES  DES  PRIX  DE  REVIENT 

M.  de  Boisgrollter  dit  qu'il  faut  faire  paraitre  pour  cha- 
cun  des  membres  de  la  Commission  un  exemplaire  des 
documents  deja  recueillis  par  l'Ing6nieur-delegue.  M.  de 
Boisgrollier,  enverra  encore  quelques  documents. 

COMMISSION  D'APPRENTISSAGE 

M.  Ronceray  indique  qu'il  a  deja  recu  des  sommes  im- 
j)ortantes  et  qu'il  fait  preparer  quelques  affiches  par  le 
Syndicat  general  des  Fondeurs. 

CONGRES  DE  ROCHESTER 
(Amerique,  5-9  Juin  1922.) 

L'A.  T.  F.  remercie  M.  Gaiu.y  de  l'avoir  representee  au 
Congres  americain  et  d'avoir  lu  le  memoire  pr^sente  par 
l'A.T.  F.  sur  la  «  Destruction  et  la  reconstruction  des  Fon- 
deries dans  les  Regions  devastees  ».  Nous  remercions 
l'American  F'oundrymen's  Association  de  la  reception  cha- 
leureusc  faite  a  M.  Gam.i.y. 

La  seance  est  levee  a  17  hcures. 

Le  President,  Le  Tresorier,  L'Ingenieur-delegue, 

V..  KAMAS.  E.  RONCERAY.  J  CARLES. 


glais  qui  savent  reconnaitre  l'interet  que  presentent  pour 
eux  les  travaux  realises  par  l'Association. 

En  France  on  ne  se  groupe  pas  assez.  L'Association  tech- 
nique francaise  a  bien  recu  un  premier-concours  de  la  Direc- 
tion de  l'Enseignement  technique  qui,  tres  obligeamment, 
a  mis  a  notre  disposition  pour  nos  travaux  l'Ecole  des  Arts 
et  Metiers  de  Paris;  la  Societe  pour  l'Encouragement  de 
l'lndustrie  nationale  nous  a  bien  de  son  cote  promis  son  appui 
pour  recompenser  les  travaux  interessants  de  nos  membres ; 
le  Comite  des  Forges  et  1' Union  des  Industries  metallur- 
giques  et  minieres,  ainsi  que  bon  nombre  d 'industriels  ont 
bien  voulu  nous  manifester  l'interet  qu'ils  nous  portent  en 
s'inscrivant  comme  membres  donateurs.  Mais  ce  que  nous 
voudrions  voir,  e'est  une  participation  plus  active  a  nos  tra- 
vaux de  tous  les  fondeurs.  Pourquoi  les  2.000  fonderies 
francaises  n'auraient-elles  pas  chacune  au  moins  un  membre 
de  leur  personnel  faisant  partie  de  notr.e  groupement  a 
l'instar  de  ce  qui  se  passe  en  Angleterre. 

Notre  plus  cher  desir  est  de  voir  l'Association  technique 
francaise  puissante,  comme  l'lnstitution of  British  Foundry- 
men,  pour  qu'elle  puisse  efficacement  contribuer  au  develop- 
pement de  l'Art  de  la  fonderie  francaise. 

Quelques  principes 
que  les  apprentis  doivent  connattre 

(  Suite  ) 

10.  —  La  fonte  recherche,  naturellement,  un  lit  doux.  Si  elle 

est  coulee  sur  un  lit  dur,  elle  bouillonnera  et  rejail- 
lira. 

11.  —  La  surface  d'un  moule  doit  toujours  etre  la  plus  douce 

possible. 

12.  —  Qu'un  fort  serrage  soil  requis  oil  non,  il  devra  etre  fait  a 

I'exterieur  du  moule. 

13.  —  On  ne  devra  pas  permettre  a  celui  qui  tasse  de  frapper 

le  modele  pendant  le  serrage. 

14.  —  Quand  on  serre  les  cote's  du  module,  la  pointe  ne  devra 

pas  aller  a  plus  de  25  millimetres  de  la  surface  de 
ce  module  ;  on  devra  viser  a  ne  pas  depasser  une 
distance  de  35  mm.  2  de  cette  surface. 

15.  —  Une  e'paisseur  trop  grande  de  sable  dans  une  serre  est 

susceptible  de  faire  gonfier  les  cote's  du  moulage. 

16.  —  En  serrant  des  couches  de  sable,  celui  qui  tasse  doit 

sentir  la  couche  precedente  sous  le  fouloir. 

17.  —  Trop  de  trous  d'air  ne  feront  -jamais  de  mal,  mais  un 

serrage  trop  fort  peut  faire  le  contraire. 

18.  —  Un  fort  serrage  demande  d  etre  bien  aire. 

19.  —  Le  lirage  de  I' air,  que  necessite  un  fort  serrage,  exige 

du  muscle,  qu'il  ne  taut  pas  avoir  peur  de 
depenser. 

20.  —  Apprenez  a  serrer  egalement  et  Idgirement. 

21.  —  Les  mouleurs  serrent  plus  les  uns  que  les  autres. 

22.  —  Celui  qui  pratique  un  fort  serrage,  aura  toujours  le 

plus  d 'ennuis. 

23.  —  Certaines  parties  d'un  moule  demandent  et  supportenl 

un  serrage  plus  dur  que  d' autres. 
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L  Exposition  Internationale  de  Birmingham 


L'Exposition  de  fonderie,  qui  s'est  tenue  a  Birmingham 
du  15  au  25  juin,  a  obtenu  un  magnifique  succes.  Les  expo- 
sants  etaient  nombreux  ;  en  fait,  la  presque  totalite  des  in- 
dustries anglaises  interessant  la  fonderie  etaient  representees  ; 
un  certain  nombre  de  maisons  francaises  beiges  et  ameri- 
caines  figuraient  parmi  les  exposants.  C'est  avec  un  reel 
plaisir  que  le  visiteur  francais  pouvait  se  rendre  compte  par 
lui-meme  que  le  materiel  francais  ne  le  cedait  en  rien  au 
materiel  anglais. 

Nombreux  etaient  les  stands  ou  Ton  pouvait  voir  des 
machines  ou  appareils  en  demonstration,  permettant  ainsi 
aux  visiteurs  de  se  rendre  compte  plus  facilement  du  fonc- 
tionnement  du  materiel  expose.  A  signaler  une  innovation 
tres  interessante  des  organisateurs  :  on  avait  installe  une 
fonderie,  a  l'interieur  meme  du  hall  de  l'Exposition,  pourvue 
de  tous  les  appareils  modernes  ;  tous  ces  appareils,  a  l'ex- 
ception  du  cubilot,  etaient  en  fonctionnement,  et  on  pou- 


FOURS    ET  CUBILOTS 

Les  Etablissements  Thwaites  Ltd,  de  Bradford,  ont  presente 
un  de  leur  cubilots  n°  4  a  fond  basculant,  dit  «  ultra-rapide  ». 
Cet  appareil  est  equipe  avec  deux  rangees  de  grosses  tuyeres, 
celles  de  la  rangee  superieure  sont  munies  de  valves  de  ferme- 
ture.  Ce  cubilot  peut  etre  desservi  par  un  dispositif  de  char- 
gement  mecanique  mu  electriquement,  comme  l'indique  la 
figure  1,  representant  un  cubilot  pouvant  donner  4  tonnes  a 
l'heure.  La  manoeuvre  de  ce  dispositif  est  on  ne  peut  plus 
simple,  puisqu'il  suffit  de  relever  un  levier  a  main  pour  faire 
monter  la  benne  chargee  et  d'abaisser  ce  meme  levier  pour 
provoquer  sa  descente  par  gravite.  Lorsque  le  levier  occupe 
la  position  neutre  la  benne  reste  immobile  soit  pendant  la 
descente,  soit  pendant  la  montee.  Un  systeme  de  declenche- 
ment  installe  au  sommet  provoque  le  renversement  des 
charges.  Deux  vitesses  sont  prevues  :  une  pour  la  fonte  et 
une  pour  le  coke. 

Un  autre  cubilot  denomme  Climax,  capable  de  fondre  une 
ou  deux  tonnes  a  l'heure,  muni  d'un  arreteur  d'etincelles, 
etait  expose  par  la  maison  Alldays  et  Onions  Ltd.  La  caracte- 
ristique  principale  de  cet  appareil  est  la  construction  de  sa 
chemise  exterieure  entierement  etablie  avec  des  toles  rivees. 
Chacune  des  tuyeres  est  munie  de  regards  en  mica.  Ces  tuyeres 
sont  boulonnees  de  l'interieur,  ce  qui  exclut  toute  fuite  d'air 
entre  le  garnissage  et  la  chemise  exterieure.  La  meme  maison 
exposait  egalement  un  melangeur  et  desintegrateur  de  sable 
reglable  de  facon  a  obtenir  une  finesse  variable  des  sables  ou 
autres  produits. 

Dans  le  stand  George  Green  et  C°  <5n  pouvait  voir  un  cubi- 
lot dit  de  secours  avec  canalisation  de  vent  en  Y,  reposant  sur 
des  colonnes  en  fonte,  pouvant  fondre  approximativement 


 .  

vait  suivre  toutes  les  phases  de  la  fabrication,  depuis  la  pre- 
paration des  sables  jusqu'a  l'etuvage  des  noyaux. 

Une  affluence  considerable  de  visiteurs  se  pressaient 
chaque  jour  autour  des  stands  ;  les  exposants  se  declarent 
tres  satisfaits  des  resultats  obtenus  ;  les  demandes  furent 
nombreuses,  et  un  certain  nombre  de  ventes  fermes  furent 
conclues. 

A  l'occasion  de  cette  exposition  avait  eu  lieu  un  concours 
de  modeleurs,  concours  dote  de  nombreux  prix,  et  qui  per- 
mit aux  visiteurs  de  juger  de  l'habilete  professionnelle  des 
jeunes  mouleurs  anglais  ayant  pris  part  a  ce  concours, 
car  tous  les  modeles  executes  a  cette  occasion,  etaient  exposes 
dans  un  hall  contigu  a  celui  de  l'Exposition. 

II  faut  aussi  noter  la  presence  parmi  les  exposants  d'un 
grand  nombre  de  fabricants  de  fontes  speciales,  de  four- 
nisseurs  de  sables,  de  coke  et  en  general  de  tous  les  produits 
concernant  la  fonderie. 


une  tonne  a  l'heure  et  marchant  indifferemment  a  la  fonte 
grise  et  a  la  fonte  malleable. 

Les  cupolettes  de  la  Constructional  Engineering  C°  de 


Fig.  1.  —  Cubilot  desservi  mecaniquement 
Thwaites  Lid. 


Birmingham  representees  par  la  figure  2  sont  construites  pour 
servir  comme  appareils  de  secours ;  mais  elles  peuvent, 
au  besoin,  constituer  une  unite  sufiisante  pour  une  petite  fon- 
derie, realisant  ainsi  le  type  du  tout  petit  cubilot  si  recherche. 
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En  ce  qui  concerne  les  fours,  il  faut  signaler  les  fours  de 
500  kilos  de  la  British  Reverberatory  Furnaces  Ltd,  de  Londres, 
qui  dispensent  de  l'emploi  de  creusets  et  qui  sont  particulie- 
rement  applicables  pour  la  fusion  des  alliages  de  cuivre.  Le 

constructeur  af- 
firme  que  les  me- 
taux  les  plus 
oxydables,  tels 
que  le  zinc  du 
laiton  ne  s'y  vo- 
latisent  presque 
pas.  Des  pieces  de 
250  kilos  peuvent 
y  etre  introduites 
sans  difficulte.  Ce 
four,  constitue 
par  une  sole  de 
fusion  et  un  pla- 
fond voute  est 
muni  d'un  trou 
de  coulee,  tout 
comme  les  cubi- 
lots  et  a  cet  avan- 
tage  de  permettre 
de  couler  en  plu- 
sieurs  fois.  Dans 
un  four  de  ce 


Fig.  2.  —  Petit  cubilot 
de  la  Constructional  Engineering-  C" 


genre  de  1  tonne  de  capacite,  recemment  installe,  la  premiere 
fusion  est  accomplie  une  heure  apres  l'allumage.  La  perte  a 
la  fusion  n'atteindrait  que  2  pour  cent. 

La  Al  organ  Crucible  C°  Ltd,  de  Londres  avait  divise  son 
exposition  en  deux  parties  :  l'une  comprenait  les  appareils 
a  chauffage  par  combustible  ordinaire  et  l'autre  les  appareils 
electriques.  Les  creusets  en  plombagine  exposes  a  une  f  lamme 
oxydante,  inevitable  avec  le  chauffage  au  gaz  ou  a  l'huile,  se 
deteriorent,  comme  on  le  sait,  tres  rapidement ;  les  creusets 


Fi<j.  3.  —  Fours  Morgan  a  bascule. 

Morgan  pourraicnt,  grace  a  tin  procede  de  fabrication  nou- 
veau,  resister  a  cette  usure  prematuree.  Cette  Societe  expo- 
sait,  outre  ses  creusets,  un  four  basculant  chauffe  a  l'lmile, 
represente  par  la  fig.  3,  a  consummation  tres  reduite  eta  fusion 
excessivement  rapide.  L'econumie  annuncee  est  de  2u  o  /o. 

"  Machines  a  moulek 
Les  machines  a  secousses  Ajax  dtaient  inevitablement 
presentes.  J 'J Ajax  petit,  non  settlement  surtir  le  modele  du 


moule,  mais  est  agencee  pour  eloigner  le  moule  du  modele 
lorsqu'on  le  desire.  Actionnees  au  moyen  d'un  compresseur 
a  air  au  petrole  de  la  firme  /.  Mac  Donald,  de  Glasgow,  dont 
la  particularite  reside  dans  la  reunion  en  un  seul  bloc  du 
moteur  et  du  compresseur  proprement  dits,  ces  machines  se 
classent  parmi  les  meilleures. 

La  machine  a  demouler  Vickers,  avec  sa  plaque  a  capacite 
maximum  sur  laquelle  peuvent  etre  disposes  un  ou  plusieurs 
modeles,  assure  l'interchangeabilite  entre  l'atelier  de  modelage 
et  la  fonderie.  Les  modeles  qui  sont  mobiles,  sont  des  modeles 
ordinaires  pouvant,  au  besoin,  etre  moules  a  la  main;  mais  la 
disposition  de  la  plaque  permet  d'y  monter  en  meme  temps" 
une  tres  grande  variete  de  ces^modeles  avec  la  certitude  d'une 
concordance 
parfaite  des 
empreintes 
au  remmou- 
lage. 

Les  ma- 
chines uni- 
verselles  hy- 
drauliques 
sont  trop 
c  ourantes 
pour  qu'il 
soit  neces- 
saire  de  les 
decrire.  Elles 
etaient  pre- 
sentees par 
I'U  niversal 
System  of 
Machine 
Moulding 
and  Machi- 
nery C°  Ltd. 
Une  machine 

hydraulique  a  secousses  etait  pour  la  premiere  fois  exposee 
en  Angleterre. 

D'autres  machines  a  secousses,  telles  que  celles  de  la  Bri- 
tannia Foundry  Company  de  Birmingham,  figuraient  egale- 
ment  en  bonne  place.  Le  type  OO  a  table  renversable  est 
construit  pour  moules  ayant  jusqu'a  18  pouces  carres  de  sur- 
face et  une  profondeur  de  demoulage  de  20  cm.  Le  type  O 
semblable  au  precedent  a  une  profondeur  de  demoulage 
double.  Une  machine  pneumatique  a  pression,  representee  par 
la  figure  4,  et  une  machine  a  main  completaient  cette  expo- 
sition. 

Cinq  types  distincts  de  machines  Tabor  Macnab  et  C°  Ltd, 
de  Londres,  pottvaient  etre  vus  dans  le  stand. 

C'est  avec  une  curiosite  non  dissimulce  que  les  visiteurs 
ont  examine  les  machines  doubles  de  V Adaptable  Moulding 
Machine  C°,  cdmmandees  par  une  roue  de  manoeuvre  6tnikV 
placee  au  milieu.  Cette  exposition  de  1' Adaptable  Moulding  C° 
comprenait  egalement  un  nouveau  tamiseur  susceptible  d'etre 
actionfte  par  poulic  ou  a  la  main  pouvant  avantageusement 


Fig. 


4.  —  Machine  pneumatique  a  pression 
de  la  Britannia  Foundry  C°. 
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etre  installe  dans  les  diverses  parties  d'une  fonderie  et  ayant 
cette  particularity  de  pouvbir  recevoir  n'importe  quelle 

dimension  de 
tamis  (fig.  6). 

Parmi  les 
machines  a 
mouler  Pneu- 
lec  figurait 
une  machine 
electrique  a 
secousses  en- 
tierement  in- 
dependante 
de  tout  com- 
et 
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Fig-.  5.  —  Machine  double  de  V 'Adaptable Mouldi™  «  r« 


o 

U  m 


z  > 
a  c 

(/>  x 

o 

x 

o 
2 
2 


> 

Z 

> 

r 

n 

0 

0 

< 

0 

m 

> 

in 

c 

Z 

m 

n 

0 

O 

X 

a 

O 

m 

m 

Z 

X 

tn 

m 

lit 

5 

> 

z 

o  .9?  00 

s  »  » 


> 

U) 

m 

N 

r 
o 
c 
a 
o 


> 

< 
> 
o 
m 

ui 

X 

m 
o 
c 

c  * 

m 


1£>  10 
W  M 


o 
o 


o 

c 
> 

^  0 

„  c 
w 

in  I 

< 
X 

m 


n 
1 
> 

B 

o 
z 

</> 

"0 

o 
c 

73 

■n 
o 

-< 
tn 
a 

(/> 

O 

o 

3 

m 

to 

-j 

© 

c 
m 
v> 


o 
o 

7; 

O  m 
H  O 
-4  I 
> 

O  O 

c  m- 


o 
m 

O 

o 
* 
m 

O 


m- 

> 

n 
r 


m 
r 

in 

tn 

c 

w 

a  I 

■n 

0 

H 

(0 

a 

> 

C 

> 

3 

m 

0 

a 

z 

■0 

0 

0 

9 

z 

1  0 

0 

5 

0 

m 

> 

c 

3 

r 

(A 

> 

> 

c 

z 

-n 

a 

O 

no 

T) 

m- 

m 

X 

O 

2 

HE. 

ICHE 

< 
> 
z 
-t 
r> 
O 
m 
c 

X 


(/> 

O 
m 

-n 

o 
z 
o 
m 


m  I 

m 
o 
— I 
m 

o 
m 

O 


Z 

c 


-n 
o 
z 

o 
m 

5  X 
m  — 

0  * 

c 

o 

c 
a 
1 
> 
3 


Fig-.  7.  —  Melang-eur  de  sable  J.  Baker  et  Perkins. 

citer  ceux  de  la  Maison  Alfred  Herbert,  de  Coventry  et  une 
toute  petite  et  tres  curieuse  machine  a  melanger  les  sables 
pour  noyaux,  dite  Fordath  Mixer,  economisant,  non  seule- 
ment  le  temps,  mais  aussi  l'huile. 

Parmi  les  appareils  d'essai  qui  etaient  presentes  il  faut  citer 
une  machine  de  Brinell,  actionnee  a  la  main,  et  une  autre,  tres 
puissante,  assez  speciale,  mue  mecaniquement,  exposees  par 
la  maison  Alfred  Herbert. 

Les  machines  a  peser  et  a  essayer  de  la  firme  W.  T.  Avery 
Ltd,  de  Birmingham  furent  egalement  remafquees.  Une  grue 
de  5  tonnes  etait  munie  d'un  peson  permettant  de  peser 
les  poches,  les  pieces,  les-moules,  etc. 

Une  note  speciale  doit  etre  consacree  au  bois  plastique 
expose  par  la  Necol  Industrial  Collodions  Ltd.  Cette  matiere 
plastique  sert  a  confectionner  de  toutes  pieces  des  modeles 
de  la  meme  facon  qu'on  triture  la  glaise  ;  elle  peut  egalement 
etre  utilisee  pour  reparer  ou  modifier  des  modeles  deja  faits. 
Cette  substance,  quand  elle  est  seche,  est  plus  dure  que  le 
bois  et  elle  est,  parait-il,  insensible  aux  variations  atmos- 
pheriques  c'est-a-dire  qu'elle  ne  joue  pas  comme  le  bois. 
La  figure  £  represente  quelques  exemples  de  son  utilisation. 


%m  piaques  de  fonte  pouvant 
etre  facilement  remplacees  et  les  lames 
protegees  contre  l'usure  par  des  enve- 
loppes. 

Comme  melangeur  on   doit  encore 


Fig-.  8.  —  Exemples  de  l'utilisation  du  bois  plastic  Necol. 
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En  ce  qui  concerne  les  fours,  il  faut  signaler  les  fours  de 
500  kilos  de  la  British  Reverberatory  Furnaces  Ltd,  de  Londres, 
qui  dispensent  de  l'emploi  de  creusets  et  qui  sont  particulie- 
rement  apphcables  pour  la  fusion  des  alliages  de  cuivre.  Le 

constructeur  af- 
firme  que  les  me- 
taux  les  plus 
oxydables,  tels 
que  le  zinc  du 
laiton  ne  s'y  vo- 
latisent  presque 
pas.  Des  pieces  de 
250  kilos  peuvent 
y  etre  introduites 
sans  difficulte.  Ce 
four,  constitue 
par  une  sole  de 
fusion  et  un  pla- 
fond voute  est 
muni  d'un  trou 
de  coulee,  tout 
comme  les  cubi- 
lots  et  a  cet  avan- 
tage  de  permettre 
de  couler  en  plu- 
sieurs  fois.  Dans 
un  four  de  ce 
genre  de  1  tonne  de  capacite,  recemment  installe.  la  premiere 
fusion  est  accomplie  une  heure  apres  l'allumage.  La  perte  a 
la  fusion  n'atteindrait  que  2  pour  cent. 

La  Morgan  Crucible  C°  Ltd,  de  Londres  avait  divise  son 
exposition  en  deux  parties  :  l'une  comprenait  les  appareils 
a  chauffage  par  combustible  ordinaire  et  l'autre  les  appareils 
electriques.  Les  creusets  en  plombagine  exposes  a  uneflamme 
oxydante,  inevitable  avec  le  chauffage  au  gaz  ou  a  l'huile,  se 
deteriorent,  comme  on  le  sait,  tres  rapidement;  les  creusets 


Fig.  2.  —  Petit  cubilot 
de  la  Constructional  Engineering  C" 


O  M 

Fig-.  3.  —  Fours  Morgan  a  bascule. 

Morgan  pourraicnt,  -  grace  a  tin  procede  de  fabrication  noi 
veau,  resister  a  cette  usur'e  prematuree.  Cette  Societe  exp 
sait,  outre  ses  creusets,  un  four  basculant  chauffe  a  l'huile, 
represents  par  la  fig.  3,  a  consummation  tres  reduite  et  a  fusion 
excessivement  rapide.  L'economie  annoncee  est  de  20  o  /o. 

"   Machines  a  mouler 

Les  machines  a  secuusses  Ajax  etaient  inevitablement 
prcsentes.  IJAjax  petit,  non  seulement  surtir  le  modele  du 


moule,  mais  est  agencee  pour  eloigner  le  moule  du  modele 
lorsqu'on  le  desire.  Actionnees  au  moyen  d'un  compresseur 
a  air  au  petrole  de  la  firme  /.  Mac  Donald,  de  Glasgow,  dont 
la  particularite  reside  dans  la  reunion  en  un  seul  bloc  du 
moteur  et  du  compresseur  proprement  dits,  ces  machines  se 
classent  parmi  les  meilleures. 

La  machine  a  demouler  Vickers,  avec  sa  plaque  a  capacite 
maximum  sur  laquelle  peuvent  etre  disposes  un  ou  plusieurs 
modeles,  assure  l'interchangeabilite  entre  l'atelier  de  modelage 
et  la  fonderie.  Les  modeles  qui  sont  mobiles,  sont  des  modeles 
ordinaires  pouvant,  au  besoin,  etre  moules  a  la  main;  mais  la 
disposition  de  la  plaque  permet  d'y  monter  en  meme  temps" 
une  tres  grande  variete  de  cesjmodeles  avec  la  certitude  d'une 

con^rrlance  
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C'est  avec  une  cunuai..^  ... 
ont  examine  les  machines  doubles  de  V Adaptable  mowun^ 
Machine  C°,  commandoes  par  une  roue  de  manoeuvre  6toilee 
placee  au  milieu.  Cette  exposition  de  1'Adaptable  Moulding  C° 
comprenait  egalement  un  nouvcau  tamiseur  susceptible  d'etre 
actionne  par  poulie  ou  a  la  main  pouvant  avantageusement 
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etre  installe  dans  les  diverses  parties  d'une  fonderie  et  ayant 
cette  particularity  de  pouvbir  recevoir  n'importe  quelle 

dimension  de 
tamis  (fig.  6). 

Parmi  les 
machines  a 
moulerPneu- 
lec  figurait 
une  machine 
electrique.  a 
secousses  en- 
tierement  in- 
dependante 
de  tout  corn- 
Fig'.  5.  —  Machine  double  de  V Adaptable  Moulding  C° .    presseur  et 

pouvant,  en 

cas  de  necessity,  etre  placee  n'importe  011  et  branchee  sur 
la  canalisation  electrique  la  plus  voisine. 

Materiel 
Divers 

Une  ■  ma- 
chine a  meu- 
ler  double 
pour  atelier 
d  'ebar  bage 
etait  presen- 
tee par  la  B. 
R.  Roicland 
and  C°,  de 
Stockport. 

Les  dessa- 
bleuses  Tilg- 
ham  a  table 
rotative  et 
elevation  de 

l'abrasif  par  aspiration  et  les  chambres  de  dessablage  dans 
lesquelles  l'operateur,  place  a  l'exterieur,  plonge  les  mains 
par  une  ouverture  ad  hoc  et  tient  les  objets  a  exposer  au 
jet,  interess6rent  les  visiteurs. 

II  y  a  lieu  de  mentionner  egalement 
les  machines  a  noyauter  Spermolin, 
d'Halifax  avec  plateau-support  ac- 
tionne  au  moyen  d'un  volant  place  a 
l'extremite  de  la  machine. 

Les  broyeurs  melangeurs  de  Joseph 
Baker  Sons  et  Perkins,  figure  7,  dits  uni- 
versels  comportent  deux  lames  tournant 
a  des  vitesses  differentes  en  sens  con- 
traire,  placees  horizontalement  dans 
une  auge  dont  le  fond  est  forme  par 
deux  demi-cylindres.  Cette  auge  est 
garnie  de  plaques  de  fonte  pouvant 
etre  facilement  remplacees  et  les  lames 
protegees  contre  l'usure  par  des  enve- 
loppes. 

Comme  melangeur  on    doit  encore 


t  iff-  6.  —  Tamiseurde  V Adaptable  Moulding' C° 


Fig-.  7.  —  Melangeur  de  sable  J.  Baker  et  Perkins. 

citer  ceux  de  la  Maison  Alfred  Herbert,  de  Coventry  et  une 
toute  petite  et  tres  curieuse  machine  a  melanger  les  sables 
pour  noyaux,  dite  Fordath  Mixer,  economisant,  non  seule- 
ment  le  temps,  mais  aussi  l'huile. 

Parmi  les  appareils  d'essai  qui  etaient  presentes  il  faut  citer 
une  machine  de  Brinell,  actionnee  a  la  main,  et  une  autre,  tres 
puissante,  assez  speciale,  mue  mecaniquement,  exposees  par 
la  maison  Alfred  Herbert. 

Les  machines  a  peser  et  a  essayer  de  la  firme  W.  T.  Avery 
Ltd,  de  Birmingham  furent  egalement  remarquees.  Une  grue 
de  5  tonnes  etait  munie  d'un  peson  permettant  de  peser 
les  poches,  les  pieces,  les-moules,  etc. 

Une  note  speciale  doit  etre  consacree  au  bois  plastique 
expose  par  la  Necol  Industrial  Collodions  Ltd.  Cette  matiere 
plastique  sert  a  confectionner  de  toutes  pieces  des  modeles 
de  la  meme  facon  qu'on  triture  la  glaise  ;  elle  peut  egalement 
etre  utilisee  pour  reparer  ou  modifier  des  modeles  deja  faits. 
Cette  substance,  quand  elle  est  seche,  est  plus  dure  que  le 
bois  et  elle  est,  parait-il,  insensible  aux  variations  atmos- 
pheriques  e'est-a-dire  qu'elle  ne  joue  pas  comme  le  bois. 
La  figure  &  represente  quelques  exemples  de  son  utilisation. 


Fig.  8.  —  Exemples  de  l'utilisation  du  bo\s  plastic  Necol. 
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RENSEIGNEMENTS  TECHNIQUES 


Noils   rappclons  a  nos   abonnes  que  les  colonnes  dc   La  Fonderie  Moderne   leur  so  n  I 

grandes  ouverles  pour  la  discussion  dc  toules  les  questions  techniques  relatives  a  la  Fonderie. 
Xous  les  engageons  a  ne  pas  he'siier  a  rcpondre  au.v  questions  posees  el  d  soulever  celles 

qti'ils  jugeiil  opporlunes. 


DEMANDES 

104.  — •  J'ai  a  couler  des  gonrls  dont  les  axes  sent  des  tiges 
en  fer.  Or,  j  'obtiens  invariablement  une  soufHure  a  La  partie 
superieure  de  la  tige  en  fer.  Cette  soufflure  doit  provenir  de 
l'evaporation  des  gouttelettes  d'eau  formees  par  la  condensa- 
tion de  l'air  humide  du  moule  sur  le  fer.  J'ai  fait  chauffer  les 
fers  avant  coulee,  le  resultat  a  ete  ameliore.  J'ai  rcmarque 
que  la  soufflure  etait  d'autant  plus  forte  que  le  fer  etait  plus 
rouille. 

Etant  donne  que  je  ne  puis  tourner  les  fers  pour  les  deca- 
per,  y  a-t-il  un  moyen  pour  eviter  ces  defauts,  tout  au  moins 
avec  les  fers  courants  du  commerce  qui  ne  sont  que  legere- 
ment  oxydes. 

REPONSES 

103.  —  Votre  correspondant,  F.  Lebrun  dans  le  numero  de 
mai  1922  pose  une  question  au  sujet  de  son  cubilot.  Cette 
question,  pour  etre  elucidee  d'une  facon  satisfaisante> 
devrait  comporter  des  renseignements  detailles  sur  la  facon 
dont  le  cubilot  est  allume  et  conduit. 

On  peut  cependant  dire  tout  de  suite  que  l'alimentation  en 
air  est  reellement  insuffisante.  Un  ventilateur  debitant  3  m3 
par  seconde,  soit  environ  1 1 .000  m3  a  l'heure  peut  evidemment 
fondre  aisement  9  tonnes,  mais  il  faut  qu'il  soit  dans  des 
conditions  qui  lui  permettent  de  debiter  ce  volume  et  qu'on 
emploie  une  quantite  de  coke  raisonnable  et  tres  inferieure  a 
celle  indiquee.  La  consommation  de  180/0  indiquee,  y 
compris  l'allumage  se  ramene  a  un  chiffre  par  charge  un  peu 
infericur,  qu'on  ne  peut  connaitre  que  si  l'importance  des 
fusions  est  indiquee.  Supposons-la  de  16  0/0.  C'est  de 
4  a  6  0/0  de  trop,  en  restant  tres  large.  Mais  on  a  proba- 
blement  force  le  coke  en  raison  de  la  mauvaise  marche  du 
cubilot,  csperant  ainsi  l'ameliorer.  C'est  une  erreur. 

Un  cubilot  de  1,12  interieur  a  une  section  de  100  dmq.  les 
arrivees  d'air  devraient  etre  1  /5  environ,  soit  20  dmq.  Or  : 

Les  4  tuyeres  inferieures  font  1  x  0,8  x  4   3-  2° 

Les  4  tuyeres  superieurcs  font  0,8  x  0,6  X  4    1.92 

Total  ;  5.12 

soit  1  /4  de  cc  qui  conviendrait. 

La  bolte  a  vent  peut  suffire,  l'air  etant  partage  en  2  direc- 
tions, mais  les  2  tuyaux  d'amenee  d'air  de  270  mm.  de  dia- 
metre  donnent  au  total  1  [,68  djnq.,  c't'st-a-dire  un  peu  plus 
de  la  moitic  de  la  section  requise  aux  tuyeres,  alors  que  l'ar- 


rivee  d'air  pourrait  sans  inconvenient  etre  plus  grande  que  les 

tuyeres. 

Deux  rangees  dc  tuyeres  nc  sont  pas  necessaires,  mais 
proches  comme  elles  le  sont,  ce  ne  serait  pas  un  inconvenient 
grave  si  leur  section  totale  etait  suflisaute. 

Nous  conseillons  a  votre  correspondant  de  percer  dans 
son  enveloppe  8  tuyeres  de  250  X  100,  prolongees  par  des 
buses  legerement  inclinees  vers  le  bas  et  aplaties  a  80  mm. 
d'epaisseur,  leur  largeur  etant,  a  cet  endroit,  portee  a  315  en- 
viron, de  facon  a  conserver  a  peu  pres  la  meme  section  et  de 
raccorder  sa  boite  a  vent  a  sa  tuyauterie  principale  avec  des 
tuyaux  de  section  totale  equi'valente  au  moins  a  celle  des 
tuyeres. 

Si  son  ventilateur  est  de  la  puissance  qu'il  indique,  qu'il 
soit  raccorde  sans  coudes  brusques  a  une  tuyauterie  pas  trop 
tongue,  son  cubilot,  s'il  est  bien  mene,  donnera  toute  satisfac- 
tion. 

Au  debut,  mettre  70  cm.  de  coke  au-dessus  des  tuyeres  au 
moment  du  chargement,  puis  baisser  chaque  jour  e'ette 
quantite  de  5  cm.  en  observant  la  temperature  de  la  fonte. 
Ouand  la  fonte  ne  viendra  plus  assez  chaude,  remonter  a  la 
cote  qui  aura  donne  16  maximum  de  temperature  qui,  pour 
un  cubilot  de  ce  genre,  doit  etre  d 'environ  60  cm. 

La  proportion  de  coke  ne  doit  pas  depasser  12  6/0  des 
charges  de  fonte,  meme  si  la  qualite  du  coke  n'est  pas 
excellente.  La  fonte  doit  etre  dans  ces  conditions  extre- 
mement  chaude  au  bout  de  quelques  minutes  :  Les  charges 
de  coke  doivent  etre  d'environ  100  kilos,  les  charges  de 
fonte  200  a  1.000  kilos.  Dans  ces  conditions  il  n'y  aura  pas 
de  flammes  au  gueulard,  ni  en  haut  de  la  chemin6e. 

On  peut  ajouter  que  la  prdfondeur  du  creuset  est  enorme 
et  que  le  prix  de  l'allumage  s'en  ressent.  On  pent  la  reduire 
lars^ement  sans  inconvenient. 


Unatk. 


V1TESSI<:  \)E  FUSION 


La  vitcssc  de  fusion  d'un  CHbilot  depend  de  la  rapidite 
avec  laquelle  bi  ule  le  combustible.  II  est  done  essentiel,  si 
l'on  veut  avoir  une  fusion  rapide,  de  bruler  le  plus  vite  possi- 
ble le  coke  charge.  Pour,  cette  raisou  il  y  a  lieu  de  n'em- 
ployer  que  juste  la  quantite  de  coke  voulue  pour  obtcnir 
la  fonte  chaude.  C'est  une  erreur  dc  croire  que  plus  il  y  a 
de  combustible  plus  est  rapide  la  fusion. 
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II  serait  done  bon  de  reduire  graduellement  la  quantite 
de  coke  et  ceJa  par  petite  quantite  (5  kilos  par  exemple)  car 
il  me  semblc  que  le  pourcentage  employe  est  exeessif.  11  est 
vrai  que  la  hauteur  des  tuyeres  au-de'ssire  du  fond  de  sable 
est  excessivement  grande,  ce  qui  occasioime  une  importance 
consommatiou  de  coke  d'allumage. 

II  est  tres  difficile  de  determiner  cette  hauteur  sans 
connaitre  le  genre  de  travail  Si  on  veut  couler  la  fortte  des 
qu'elle  est  fondue  une  hauteur  de  6  m.  45  a  o  m.  50  est  plei- 
nement  suffisante  ;  tandis  que  si  on  veut  accumuler  une 
certaine  quantite  de  fortte  dans  le  creuset,  il  est  evident 
qu'il  faut  proportionuer  la  distance  entre  les  tuyeres  et  le 
fondd'apres  la  quantite  a  emmagasiner.  II  est  cependant 
preferable  dans  ce  cas  d 'employer  u'n  avant-creuset. 

II  faut  tenir  compte  que  la  hauteur  du  coke  au-dessus 
des  tuyeres  doit  etre  de  35  a  40  centimetres  avant  de  com- 
mence: a  charger.  i 

La  pression  employee  est  un  pen  faible  et  je  crois  qu'il 
serait  bon  de  I'auginenter  au  moins  jusqu'a  45  cm.  d'eau. 
La  surface  des  tuyeres  est  egalement  trop  petite  et  on  pour- 
rait  employer  les  dimensions  suivantes  :•  150  x  150  exterieur 
du  garnissage  de  250  x  100  pour  l'interieur.  II  est  prefe- 
rable de  n'avoir  qu'une  rangee  de  tuyeres. 

C'est  probablement  par  suite  de  la  faible  quantite  d'air 
qu'il  se  produit  une  combustion  incomplete  provoquant  ua 
degagement  de  gaz  combustibles  qui  s'enflamment  au  con- 
tact de  l'air  au  gueulard. 

Quant  a  la  couleur  noir  du  laitier  c'est  un  indice  qu'il 
contient  beaucoup  de  fer,  provenant  probablement  de  la 
lenteur  de  fusion  ayant  pour  resultat  de  laisser  le  metal 
trop  longtemps  dans  la  zone  oxydante.  II  se  peut  aussi 
que  ce  soit  le  laitier  qui  est  en  cause.  On  sait  qu'un  bon 
laitier,  en  formation  dans  la  zone  de  fusion,  enveloppe  plus  ou 
moins  les  gouttelettes  de  metal  et  le  garantit  ainsi  d'une 
trop  forte  oxydation. 

t  Le  laitier  doit  etre  suffisamment  fusible  sinon  il  s'attache 
au  coke,  ahere  aux  parois  et  se  solidifie  autour  des  tuyeres 
ce  qui  semblc  etre  le  cas  ici.Sans  connaitre  la  composition 
des  charges  il  est  difficile  de  traiter  plus  a  fond  cette  ques- 
tion. 

A.  Malengreau, 
Metallurgiste-Mctallographe. 

LE  SOL  DES  FONDERIES 

Je  Hs  dans  votre  fascicule  de  jinn  le  compte  rendu  tres 
inti-rcssant  de  la  discussion  consecutive  a  la  causerie  faite 
par  M.  Leon  Thomas,  a  l'Association  technique  de  fonderie. 
En  particulier,  M.  Rongeray  donne  certaines  precisions  sur 
la  nature  des  differents  sols  de  fonderie  ;  il  laisse  entendre, 
et  je  suis  de  son  avis,  que  le  sol  cimente  est  le  meilleur,  du 
moins  pour  des  fonderies  de  pieces  petites  et  moyennes,  mais 
que  l'etablissement  d'un  pareil  sol  est  tres  couteux. 

II  existe  une  solution  mi'xte  a  ce  probleme  qui  peut  donner 
partiellc-ment  satisfaction,  c'est  l'amenagemcnt  d'allces 
cimentees,  tracees  de  facon  a  desservir  le  plus  completement 


possible  les  cubUots  et  les  chantiers  de  moulage'et  coulee  qui, 
eux,  sont  laisses  en  tcrre.  Cette  disposition  que  j'ai  vu  appli- 
quee  dans  de  nombrenscs  usines  arnericaiii^s  pelmet  l'em- 
ploi  aise  de  chariots,  aussi  bien  prm^f  turner  les  grosses 
poches  pres  des  chantiers  ou  elles  alimentenl 
mains,  que  pour  transporter  les  pieces  fonrlne*  v  i>  l'ebai- 
bage.  En  particulier,  dans  une  usine  de  machines  agricoles, 
j'ai  remarquc  rutilisation,  pour  le  transport  dc  la  foute 
liquide,  de  poches  raontees  sur  des  chassis  munis  de  |  rou- 
lettes qui  permettaient  les  deplacements  limites,  tandis  que 
leur  manutention,  des  cubilots  aux  chantiers,  ctait  faite  a 
l'aide  de  chariots  elevateurs  elecfriques  ;  tapis  de  ces  chariots 
arrivaient  ainsi  a  desservir  tres  rapidement  un  grand  nmn- 
bre  de  chantiers. 

Le  seul  gros  inconvenient  de  ces  allces  cimentees  me  semblc 
etre  la  difference  de  niveau  qui  pent  exister  entre  ces  allees 
et  le  sol  environnant  qui,  etant  en  terre,  se  tassc  a  la  longue ; 
par  inattention,  les  ouvriers  arrivent  a  butcr  contre  le  bord 
du  ciment  et  des  accidents  sont  susceptibles  de  survenir. 
Mais  je  crois  qu'on  peut  l'eviter  en  ayant  soin  de  maintenir 
le  niveau  de  la  terre  plutot  un  peu  en-dessus  du  ciment,  ce 
qui  est  facile  etant  donne  que  le  sable  s'accumule  aux  empla- 
cements de  moulage,  tandis  que  des  allees  cimentees  sont 
debarrassees  de  ce  sable  par  le  balayage". 

Les  fondeurs  americains,  d'ailleurs,  ne  m'ont  pas  paru 
attacher  d 'importance  a  cet  inconvenient. 

Je  serais  heureux  de  connaitre  Topinion  des  techniciens 
autorises  sur  cette  solution  d'un  probleme  tres  interessant 
pour  tous  les  fondeurs. 

Andre  Gougis. 


RECUPERATEURS  POUR  CUBILOT 
Systeine  Girard 

Nous  avons  publie  dans  notre  dernier  numero  une  note 
sur  les  Recuperateurs  pour  cubilot  systeme  Girard,  qui  ont 
pour  objet  d'assurerune  combustion  beaucoup  plus  complete 
du  coke  et,  par  suite  d'economiser  le  combustible  Cette 
question  de  l'.economie  du  combustible  doit  etre  poursuivie 
et  nous  prions  nos  lecteurs  de  vouloir  bien  nous  dire  ce 
qu'ils  pensent  du  systeme  preconise  par  M.  Girard  et  au 
besoin  dc  nous  en  indiquer  d'autres. 


LES  FOURNISSEURS  DE  LA  FONDERIE 

Nous  nous  apercerons  pur  les  nombreuses  demandes  de 
renseii;nemenls  qui  nous  pareiennenl  chaque  jour  que  les 
Fondeurs  sonl  soiwenl  embarrasses  quand  ils  veulenl  s'ap- 
pronisionner  de  produifs,  inalieres  ou  inaleriel  nouveau.v 
pour  eux. 

LA  FONDERIE  MODERNE  publiera  prochainernenl  an 
repertoire  de  lous  les  Foarnisseurs  de  la  Fonderie  doflt  les 
rubriques  seronl  absolumenl  grailliles.  . 

Xoas  engageons,  riremenl  lous  les  Fournisseurs  qui 
desireruienl  y  (igurer  d  nous  envoyer  les  renseignemenls 
necessaires. 
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A  TRAVERS  LES  REVUES 


APPAREILS  DE  FUSION. 

Emploi  de  convertisseurs  Tropnas  pour  la  production  de 

l'acier.  The  Blast  Furnace  and  Steel  Plant. 

Ces  convertisseurs,  compares  aux  Bessemers,  produisent 
un  bouillonnement  moindre  du  metal,  demandent  moins  de 
force  pour  le  soufflage  et  sont  en  tous  points  les  mieux 
adaptes  aux  petites  coulees  de  une  a  trois  tonnes. 

Le  procede  est  acide,  le  revetement  du  convertisseur  etant 
silicieux  et  il  ne  peut  etre  question  d'y  diminuer  ni  le  phos- 
phore  ni  le  soufre.  Les  matieres  premieres  employees  doivent 
done  etre  a  teneur  aussi  basse  que  possible  de  ces  deux  ele- 
ments. 

Les  tuyeres  sont  de  premiere,  importance  ;  une  bonne  me- 
thode  consiste  a  noyer  sur  place  un  tube  de  30  mm.  de  dia- 
metre  interieur  qui  restera  dans  le  garnissage.  Le  debut  de 
la  periode  de  soufflage  jusqu'a  l'apparition  des  flammes  au 
gueulard  doit  etre  tres  surveille.  Apres  cette  periode  de  debut, 
la  cornue  sera  inclinee  de  20  sur  la  verticale ;  pendant  ce 
temps  le  silicium  sera  brule  et  oxyde.  C'est  le  silicium  qui 
fournit  la  chaleur  dans  le  procede  au  convertisseur  et  s'il  n'y 
en  a  pas  assez  dans  le  metal  la  coulee  sera  froide  et  on  devra 
en  aj  outer  pendant  l'operation.  La  teneur  en  silicium  de  la 
fonte  de  cubilot  doit  etre  de  1,8  0/0  environ  et  la  premiere 
periode  doit  durer  de  3  a  5  minutes.  Si  elle  est  plus  longue  la 
teneur  en  silicium  sera  trop  elevee. 

COMBUSTIBLES. 

Qualite  des  cokes  employes  en  fonderie,  Stahl  und  Eisen. 

Avec  un  coke  convenable,  tel  qu'onen  trouve  en  Amerique, 
la  production  d'une  tonne  de  fonte  au  haut  fourneau  peut 
etre  obtenue  avec  527  kilos  de  carbone  gazeifie  par  l'air  des 
tuyeres  et  une  consommation  plus  elevee,  deteriorera  la 
partie  superieure  des  hauts  fourneaux  par  un  exces  de  tem- 
perature. Un  coke  qui  est  porte  entre  600  et  8oo°  devient 
de  plus  en  plus  difficile  a  bruler.  Des  essais  ont  montre  que 
la  densite  d'un  coke  chauffe  entre  7000  et  950  augmente  de 
pres  de  20  o  /o.  Pour  les  cokes  de  haut  fourneau  il  ne  faut  pas 
admettre  plus  de  8  a  10  0/0  de  cendres  et  moins  de  1  0/0  de 
soufre  et  3  0/0  d'eau. 

Le  coke  de  fonderie  au  contraire  doit  etre  dur  a  bruler  et 
doit  etre  obtenu  avec  des  charbons  contenant  le  moins  pos- 
sible de  matieres  volatiles. 

KONTES  SPECIALES. 

Conduites  d'eau  en  fonte  speciale  utilisees  en  Californie. 

Engineering  News  Record. 

Avant  la  guerre  les  conduites  en  fonte  ne  coutaicnt  en 
Amerique  que  28  dollars  la  tonne  et  apres  1'armistice  elles 
ont  atteint  95  dollars  ;  enfin  elles  n'ont  pas  cess6  d'augmenter 


depuis.  Les  credits  disponibles  pour  la  distribution  d'eau  de 
la  ville  de  Whittier  menacant  d'etre  fortement  depasses, 
si  on  s'en  fut  tenu  aux  qualites  de  fontes  ordinaires  prescrites 
par  les  specifications,  des  fournisseurs  proposerent,  concur- 
remment  a  ces  conduites,  des  canalisations  en  fonte  de  qualite 
speciale  aptes  a  realiser  les  resistances  necessaires  sous  un 
poids  et  avec  des  dimensions  moindres.  C'est  en  employant 
des  minerals  de  qualite  superieur  que  les  fournisseurs  s'en- 
gageaient  a  garantir  des  resultats. 

Des  specifications  nouvelles  furent  done  etablies  pour  les 
essais  des  fontes  obtenues  et  on  put  realiser  ainsi  une  econo- 
mic cle  13.000  dollars  pour  la  fourniture  et  de  20.000  dollars 
pour  le  transport. 

METALLURGIE  GENERALE.  —  ESSAIS. 

Microstructure  des  fontes  acierees.  A.  Portevin.  Revue  de 
metallurgie. 

L'examen  micrographique  des  fontes  mecaniques  peut 
fournir  des  indications  qualitatives  utiles  lorsqu'on  poursuit 
les  recherches  en  vue  de  l'obtention  de  qualites  mecaniques 
determinees.  Jusqu'a  present  pen  utilise,  en  raison  de  la  com- 
plexity de  constitution  des  fontes  et  de  la  multiplicite  des 
variables  qui  interviennent  pour  en  modifier  la  structure, 
on  peut  prevoir  que  ce  procede  d'investigation  pourra  appor- 
ter,  en  1'utilisant  avec  attention  et  prudence,  des  elements 
d'information  que  Ton  aurait  tort  de  negliger. 

Les  resultats  de  l'analyse  chimique  ne  peuvent  a  eux  seuls 
expliquer  toutes  les  variations  des  proprietes  mecaniques, 
car  ces  dernieres  dependent  egalement  des  modifications 
structurales  que  l'etude  micrographique  met  en  evidence. 

Les  conclusions  que  Ton  peut  tirer  de  l'etude  microgra- 
phique des  fontes  acierees  sont  d 'accord  dans  leurs  grandes 
lignes  avec  celles  deduites  de  l'experience  des  fabrications 
de  guerre. 

Theorie  de  la  dissolution  {Foundry  Trade  Journal). 

L'etude  des  dissolutions  dans  l'eau  permet  jusqu'a  un 
certain  point  d'elucider  la  question  des  alliages.  Une  eau 
salee  ordinaire  se  comporte  comme  un  alliage  de  deux  metaux. 

On  peut  definir  l'eutectique  un  melange  de  deux  ou  plu- 
sieurs  metaux  ayant  une  temperature  de  fusion  et  de  soli- 
dification definie,  le  point  de  fusion  etant  generalement 
plus  bas  que  celui  de  chacun  des  metaux.  constituants. 
Si  on  considere  deux  metaux  A  et  B  une  certaine  quantite 
de  B  peut  etre  ajoutee  a  A  sans  changer  la  forme  des  cris- 
taux  de  A.  Au  dela  de  cette  quantite  une  nouvelle  cristal- 
lisation  apparait.  C'est  exactement  ce  qui  se  produit  quand 
on  fait  dissoudre  du  sel  dans  l'eau,  la  seule  difference  reside 
dans  le  fait  qu'avec  les  metaux  la  solution  est  solide  aux 
temperatures  ordinaires. 


Aout  1922 


LA  FONDERIE  MODERNE 


245 


Le  Developpement  des  Appareils  de  Sablage 


On  employait  exclusivement  autrefois,  pour  le  nettoyage 
des  petites  pieces,  les  trommels  de  nettoyage-.  Aujourd'hui 
encore  ils  sont  tres  repandus  dans  les  fonderies  de  malleable 
pour  blanchir  les  petits  objets.  Dans  ces  trommels,  a  rota- 
tion relativement  rapide,  les  pieces  sont  nettoyees  par 
frottement  des  unes  sur  les  autres.  Le  nettoyage  interieur 
des  corps  creux  et  l'enlevement  du  sable  des  noyaux  ne 
peuvent  s'y  faire  que  tres  dimcilement  ;  de  plus,  les  objets 
ainsi  nettoyes  sont  sou  vent  deteriores  par  le  frottement. 

Ces  inconvenients 
disparaissent  avec 
les  appareils  a 
sable,  dans  lesquels 
le  nettoyage  se  fait 
au  moyen  de  jets 
de  sable  pendant 
que    le  trommel 

tourne  lentement 
1 

(1  a  2  revolutions 
Fig.  1.  » 

par  minute)  et  seu- 

lement  pour  retourner  et  melanger  les  pieces  a  nettoyer. 
Le  jet  de  sable  est  tres  avantageux  car,  grace  a  son  utili- 
sation, on  arrive  a  nettoyer  non  seulement  les  objets  des 
couches  superieures,  mais  aussi  ceux  qiu  se  trouvent  dans 
les  couches  inferieures.  Les  rebondissements  des  grains  de 
sable  sur  les  parois  tournissent  egalement  un  travail  utile, 
qui  augmente  l'erncacite  des  trommels,  avantage  speciale- 
ment  marque  avec  les  appareils  a  table  tournante  qui 

evitent  de  grandes 
pertes  de  temps. 

Les  dimensions 
maxima  des  pieces, 
pouvant  etre  avan- 
tageusement  net- 
toyees dans  les 
trommels  a  jet  de 
sable,  dependent 
naturellement  de 
la   grandeur  du 

trommel,  mais,  par  une  disposition  appropriee  de  ce  trommel 
et  un  agencement  convenable  des  tuyeres,  on  peut  arriver 
a  nettoyer  ainsi  des  pieces  ayant  jusqu'a  25  cm.  de  cote. 

Les  appareils  a  sable  qu'on  rencontre  sur  le  marche  peu- 
vent se  decomposer  en  trois  categories  :  les  appareils  a  pres- 
sion,  les  appareils  a  gravite  et  les  appareils  a  aspiration. 
.  Le  systeme  par  pression  donne  de  tres  bons  rcsultats  ;  il 
a  cependant  un  inconv6nient,  c'est  de  provoquer  l'usure 
rapide  des  canalisations  et  des  buses. 

Dans  les  appareils  a  gravite  les  tuyauteries  et  canalisa- 
tions sont  supprimees  et  le  mouvement  du  sable  peut  etre 


facilement  controle,  mais  ces  appareils  ne  sont  susceptibles 
d'aucune  amelioration. 

Les  trommels  a  aspiration  donnent  des  resultats  relative 
ment  inferieurs  et  sont  peu  employes  en  Europe,  cependant 
on  les  utilise  beau- 
coup  en  Amerique. 

Les  dispositions 
variees  des  buses 
ont  donne  lieu  a  la 
construction  d'un 
grand  nombre  de 
types  d'appareils. 
Dans  celui  qui  est 
represente  par  la  fi- 
gure I,  le  trommel  a 
une  forme  spherique,  la  buse  a  sable  est  fixe  et  son  jet  est 
dirige  obliquement. 

Dans  le  but  d'obtenir  un  nettoyage  plus  regulier,  on  a 
construit  les  trom- 
mels representes 
par  les   figures  ]2, 
a  jets  obliques. 

Dans  1' Amerique 
du  Nord  on  mit  en 
meme  temps  sur  le 
marche  des  trom- 
mels avec  groupes 
de  buses  placees 
radialement  sur  l'enveloppe  et  dans  lesquels  seules  les  buses 
du  groupe  qui  se  trouve  momentanement  a  la  partie  supe- 
rieure  recoivent  le  vent. 

Pour  augmenter 
encore  l'erncacite  -\n 
des  buses  fixes,  on 
a  imagine  des  trom- 
mels qui  tout  en 
tournant  se  depla- 
cent  lateralement ; 
il  existe  meme  des 
tambours,  tels  que 
ceux  representes 
par  la  figure  3,  dans 
lesquels  un  anneau 
en  spirale  donne  aux  objets  un  mouvement  axial  avan- 
tageux. 

Pour  remplacer  les  buses  fixes,  on  a  egalement  imagine  des 
buses  mobiles  qui  peuvent  etre  pendantes  (fig.  4),  ou  a 
mouvement  a  balancier  (fig.  5). 

De  nombreux  essais  ont  demontre  que  les  buses  mobiles 
peuvent  etre  evitees  dans  les  trommels  avec  nervures  de 
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melange.  L'emploi  de  buses  exterieures  fixes  presente  cu 
outre  le  gros  avaritage  d'eviter  que  ces  buses  ne  soient  obs- 
truees  ou  avariees  par  les  objets  en  mouvement  ;  au  con- 
traire,  ks  buses  interieures,  fixes  ou  mobiles  sont  souvent 
sujettcs  a  ck-s  a  varies  frequentes. 

Le  sable  apres  usage  est  souvent  ramene  par  des  chaines  a 
godets.  Dans  les  appareils  modernes  le  sable  tombe  dans  une 
double  enveloppe  d'ou  il  est  repris  par  des  palets  fixes  sur 


le  tambour  tournant  et  remonte  sur  ua  tamis  plac6  au-dessus 
du  reservoir  a  sable.  Dans  certains  pstits -trommels  le  sable 
est  remonte  par  Taction  d'air  souffle  a  la  partie  interieure. 

Les  trommels  sont,  dans  la  majorit6  des  cas,  actionnes.  par 
galcts  de  friction  au  moyen  de  chaines  ou  vis.  sans  fin  ; 
mais  ces  organes  s'usent  rapidement.  Le  trommel  represents 
par  la  figure  2  est  monte  sur  pivots  et  non  par  excentriques. 

Extrait  de  Giesserei. 


L  Etamage  de  la  Fonte 


De  nombrcuses  demandes  de  renseignements  nous  sont  parvenues  ces  temps  demiers  sur  V etamage  de 
la  fonte.  Nous  y  avons  repondu  par  la  note  reproduite  ci-apres,  extraile  de  la  Fonderie  Model" ne 
d'octobre  1919.  Mais  la'  question  reste  pose'e  et  nous  serions  heureux  de  recevoir  de  ceux  de  nos 
abonnes  qui  la  connaissent  des  renseignements  complemcntaires  que  nous  publierons  dans  I'intcret 

general,  sous  forme  d'ariicle  re'capitulatif. 


L'etamage  des  objets  en  fonte  presente  souvent  de  grandes 
difficultes  ;  en  general,  la  fonte  grise  prend  plus  difficilement 
l'etain  que  la  fonte  malleable. 

La  presence  du  carbone  et  du  silicium  entravent  l'etamage; 
et  la  oil  ces  elements  se  trouvent  en  proportions  un  pen  fortes, 
l'etamage  devient  tres  difficile.  II  est  done  recommandable 
d'exercer  une  surveillance  etroite,  sous  ce  rapport,  sur  les 
f ontes  destinees  a.  l'etamage ;  il  f aut  •  particulierement  se 
metier  des  mitraillcs  de  composition  chimique  irreguliere. 

II  va  sans  dire  que  la  preparation  des  objets  en  fonte  doit 
se  faire  avec  grand  soin.  Lesiner  sur  les  frais  est  ici  une  erreur 
absolue. 

En  premier  lieu,  on  soumet  les  pieces  a  un  nettoyage  par 
le  jet  de  sable  ou  par  le  tambour;  si  par  leur  nature,  les 
objets  ne  se  pretent  pas  a  un  traitement  au  tambour,  on 
peut  les  decaper  a  l'acide  fluorhydrique  (dilue  dans  30  a  40 
volumes  d'eau).  A  la  suite  du  traitement  a  l'acide,  les  objets 
deviennent  souvent  poisseux,  il  faut  alors  les  tremper 
pendant  quelques  minutes  dans  une  solution  bouillante  et 
concentree  de  soudc  caustique  et  les  soumettrc  ensuite  a  un 
rincage  energique  a  l'eau  pure. 

'  Les  objets  en  fonte  sont  sounds  a  un  traitement  special 
dans  un  tambour  solidcment  construit  en  acier,  pouvant 
supporter  une  forte  pression  interieure  et  muni  de  soupapes 
de  surctc  qui  s'ouvrent  quand  la  pression  devient  dangc- 
reuse  ;  on  les  regie  ordinaircment  pour  une  pression  de  3  ki- 
los par  cm'-.  Le  tambour  recoit  une  quantite  de  mitraille 
de  fer,  proportionncc  a  la  nature  des  objets  a  traiter,  puis  il 
est  rcmpli  d'eau  aux  trois  quarts  ;  enfin,  on  y  introduit  envi- 
ront  7  kilos  d'acidc  chlorhydriquc  de  1  kilo  de  chlorhydrate 
d'ammoniaque  granule. 

Par  suite  de  Taction  du  fer  sur  l'acide  chlorhydrique,  il  se 
degage  beaucoup  d'hydrogenc,  il  en  resulte  que  la  pression 
interieure  s'accroit  rapidement  ;  clle'rlcvient  bientot  suffi- 
sante  pour  ouvrir  les  soupapes.  Thydrogene  etant  tres 
inflammable  et  forinant  meme  nn  melange  detonuant  par 
son  melange  avec  Tair  dans  une  proportion  determince,  il 
convient,  d'assurer  une  ventilation  energiquc  du  local  ct  il 


est  prudent  de  ne  pas  y  penetrer  avec  une  flamme  nue. 

Les  objets  en  fonte  sont  traites  au  tambour  pendant  3  a 
4  heures  en  moyenne.  Un  sejour  insuffisant  produit  un  eta- 
mage defectueux  ;  il  en  est  de  meme  d'un  sejour  trop  por- 
longe  qui  entraine  un  ramollissement  de  la  surface. 

Des  qu'on  juge  le  nettoyage  suffisant,  on  vide  le  tambour; 
les  objets  sont  aussitot  jetes  dans  de  Teau,  ou  on  les  conserve 
jusipTau  moment  de  l'etamage. 

La  surface  du  premier  bain  d'etain  doit  etre  recouverte 
d'une  solution  concentree  de  chlorure  de  zinc,  preparee 
comme  indique  ci-dessus,  a  laquelle  on  ajoute  du  chlorhy- 
drate d'ammoniacpie. 

Les  objets,  retires  de  Teau,  sont  places  dans  des  paniers 
metalliques  ou  entiles  sur  des  fils  de  fer  ;  ainsi,  on  les  trempe 
pendant  une  minute,  dans  une  solution  bouillante  de  sonde 
caustique,  puis  on  les  rince  a  fond  dans  de  Teau  courante, 
on  les  immerge  ensuite  et  successivement  dans  un  bain  faible 
d'acide  chlorhydrique  (1  partie  d'acidc  pour  30  a  40  parties 
d'eau)  et  dans  un  bain  de  chlorure  de  zinc  prepare  en  satu- 
rant  de  l'acide  chlorhydrique  avec  du  zinc  et  en  ajoutant 
2  k.  27  de  chlorhydrate  d'ammoniaque  par  5  kilos  de  solu- 
tion obtenue. 

On  trempe  enfin  les  objets  dans  le  -bain  d'etain  ;  on  les  y 
laisse  jusqu'a  ce  qu'ils  se  soient  bien  couverts  d'etain,  ce 
qui  demande  de  5  a  30  minutes  ou  meme  davantage.^ 

Apres  avoir  ecume  la  surface,  on  retire  vivement  les 
objets  et  on  les  introduit  aussitot  dans  le  deuxieme  bain, 
lcqucl  est  recouvert  d'une  couche  de'suif  ;  il  faut  cviter  d'in- 
troduire  des  crasses  dans  ce  deuxieme  bain  ;  on  n'y  laisse  les. 
objets  que  pendant  quelques  sccondes,  apres  quoi  on  les 
secoue  vivement  pour  separer  l'etain  en  exces.  On  les  trempe 
ensuite  dans  de  Thuile  ;  apres  refroidissement  dans  ce  bain 
d'huile,  on  les  trempe  pendant  quelques  instants  dans  Teau 
bouillante  pour  les  secher  ensuite  dans  la  seiure  de  bois. 

Si  on  desire,  en  vue  d'un  etamage  plus  pai  fait,  employer 
trois  bains  d'etain,  le  deuxieme  bain  doit  etre  recouvert  de 
chtorare  de  zinc  comm s  le  premier  ;  le  bain  linisseur,  par 
contre,  re5oit  une  couverture  de  suif. 
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CHRONIQUE  DES  BREVETS 


METHODE  D'EXECUTION  DES  PLAQUES-MODELES 
DE  FONDERIE 
Brevet  N°  537697 

Cette  invention  est  relative  a  une  methode  permettant 
d'executer  d'une  facon  pratique  et  pen  coiiteuse  les  plaques- - 
modeles  en  platre  et  metalliques,  utilisees  en  fonderie. 

Pour  l'execution  des  plaqucs-modeles  reversibles  on  a  pro- 
cede  jusqu'a  present  par  contrc-moulage, 011  on  a  employe 
un  appareil  special  comprenant  deux  demi-chassis  qui  rap- 
proches  l'un  de  l'autre  torment  un  chassis  circulaire.  Mais  le. 
contre-niouluge  ne  donne  pas  toujours  de  bons  resultats  et 
les  appareils  speciaux  sont  d'un  prix  eleve  et  ne  permettent 
pas  de  depasser  certaines  dimensions. 

La  methode  qui  faiti'objet  de  la  prcsente  invention  reme- 
die  a  ces  inconvenients.  Elle  permet  d'obtenir  une  plaque- 
modele  reversible  en  utilisant  les  chassis  ordinaires  de  fon- 
derie. 

On  emballe  de  sable  un  chassis  ordinaire,  puis  on  le  retourne 
et,  au  moyen  d'une  regie  >ou  autrement,  on  trace  sur  le 
sable  deux  traits  passant  par  le  milieu.  On  im prime  ensuite 
dans  l'une  des  moities,  le  ou  les  modeles  destines  a  tormer  la 
plaque,  l'autre  moitie  restant  lisse,  puis  pn  trace  les  coulees. 
On  prend  alors-un  second  chassis  qu'on  apphque  sur  le  pre- 
mier, et  on  execute  le  inoule  commc  a  1 'ordinaire.  Puis  on 
ouvre  le  moule,  on  place  les  deux  chassis  l'un  a  cote  de  l'autre 
et  on  execute  -les  coulees.  Finalement  on  prend  Lin  troisieme 
chassis,  on  l'appliquc  sur  un  des  chassis  du  moule  et  on  le 
divise  en  deux  dans  le  sens  de  la  longueur  par  une  planche, 
puis  on  conic  du  platre  sur  la  partie  representant  l'empreinte 
du  modele.  Sur  le  dcuxicme  chassis  on  degage  la  partie  lisse 
du  moule  d'une  epaisseur  de  sable  egale  a  1'epaisseur  du 
modele,  puis,  sans  retourner  le  chassis,  on  transporte  le 
demi-platre  coule  sur  l'autre  cote,  on  engoujonne  et  on  rem- 
plit  le  chassis  tie  platre.  La  plaque  reservible  est  ainsi  obte- 
nue.  ™fnrW;  - 

Par  ce  moyen  on  peut  etablir  une  plaque  reversible  en 
platre  dans  toutes  series  de  chassis. 

Pour  Pobtention  d'une  plaque  metallique,  on  utilisera  la 
plaque  en  platre  comme  point  de  depart  et  Ton  procedera 
de  la  facon  usuelle. 

PER  FECT I  OX  X  E  M  E  NTS  APPORTES  AUX  MACHINES 
A  MOULER  PORTATIVES  - 
Brevet  N°  537690 

L'ir.vention  fournit  un  exemple  d'une  machine  a  mouler 
portative  perfectionnee  construitc  de  maniere  a  resistor 
efficaccmcnt  aux  efforts  auxquels  elle  est  soumise  dans  la 
pratique  ;  machine  dans  laquelle  :  le  chassis  du  chariot  se 
compose  de  cotes  ou  longerons  lateraux  et  de  traverses 
tubulairei  ;  les  traverses  tubulaires  sont  utilisees  pour  loger- 
un  arbrc  destind  a  relier  transversalement  les  roues  trac1 
trices  ;  un  tuyau  porte  les  lames  helicoi'dales  de  convoi  ;  les 
roues  tractrices  sont  commandoes  par  le  convoyeur  trans- 
versal au  moyen  d'un  mecanisme  a  cremaillei-e  et  d'engre- 
nages  simples.  _  " 

Cette  machine  comprend  un  bras  pivotant  sur  pilier,  une 
fleche  pivotant  sur  l.'extremit6  cxterieure  du  bras,  un  pro- 
jecteur  de  sable  a  l'extremite  cxterieure  de  la  fleche, 
un'motcur  pour  commander  le  moteur  du  projecteur,  une 
chute-tr6mie  et  gras  criblc  a  secousses  et  un  mecanisme  pour 
impartir  fles  secousses  a  la  tremie  pour  cn  faire  tomber  du 
sable  sur  une  bande  qui  va  le  jeter  dans  le  projecteur.  Le 
convoyeur  transversal  qui  a  pour  but  de  desagrcger  le  sable 
snr  le  plancher  et  de  le  passer,  a  un  elevateur  consistc  en  un 
arbre  creux  portant  des  lames  helicoidales  munies  de  pattes. 


Cette. construction  du  convoyeur  transversal  lui  donne  de  la 
duree  et  s'adapte  aux  machines  d'une  largeur  exceptionnelle. 

Un  elevateur  central  pour  conduirc  le  sable  du  convoyeur 
transversal  a  un  guide,  qui  le  mene  au  glissoir  mobile  con- 
siste  en  une  roue  a  chaine  situee  sur  l'arbre,  une  chaine  sans, 
fin  commandee  par  laditc  roue  munie  d'auges  ou  godets, 


et  une  roue  secondaire  superieure  a  chaine,  portee  par  l'ex- 
tremite superieure  d'un  mat  dont  la  base  est  fixee  a  la  con- 
sole par  des  boulons. 


MACHINE  A  SABLER 

Brevet  N°  530225 

La  cabine  de  sablage  est  en  tole,  avec  a  l'avant  et  en 
haut  des  panneaux  de  glace  permettant  de  surveiller  le 
travail  et  en  dessous  un  panneau  qui  n'est  qu'en  partie 
ferme  par  une  toile  ou  un  cuir  flottant  sous  lequel  passent 
•les  mains  de  l'onvrier  qui  tient  l'objet  sous  le  jet  qui  jaillit 
de  la  tuyere. 

Le  jet  tombant  est  brise  par  une  tole  oblique,  puis  le 
sable  est  tamise  par  un  crible,  de  facon  a  rejeter  hors  du 
recipient  ou  il  vient  se  rassembler  toute  impurete  ou  debris 
provenant  des  pieces  travaillees. 

Le  sable  est  aspire  du  recipient  par  une  canalisation 
large,  a  coudes  tres  arrondis  qui  remonte  jusqu'a  la  hauteur 
voulue  pour  penetrer  dans  la  cabine  et  venir  envelopper 
la  tuyere  ou  le  sable  penetre  par  des  ouvertures  convenables 
conformes  aux  types  connus. 

L'air  sous  pression  arrive  dm\s  cette  tuyere  par  le  tuyau. 
II  est  chauffe  eventuellement  pour  eviter  les  condensations 
par  la  detente  et  son  debit  est  regie  par  un  robinet  manoeu- 
vre au  pied  de  la  facon  usuelle. 
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Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie 

et  des  Industries  qui  s'y  rattachent 

Siege  Social:  121,  "Rue  Lafayette,  121.  —  "PARIS  W) 


Les  reunions  ont  lieu  le  2e  dimanche  de  chaque  mois  a  2  h.  30, 
a  l'Hotel  des  Chambres  Syndicates,  10,  rue  de  Lancry,  Paris. 


Permanence  :  lundi,  mercredi,  vendre'di, 
de  5  h.  30  a  7  h.  du  soir. 


Reunion  mensuelle  du  11  Juin  1922. 

La  seance  est  ouverte  a  2  h.  45  sous  la  presidence.de 
M.  Rudler. 

Au  Bureau,  MM.  Tourneur,  secretaire  general,  Callede, 
secretaire  adjoint,  Waelkens,  tresorier,  Stahl,  membre. 

Aussitot  apres  l'ouverture  de  la  seance,  M.  Dady,  vice- 
president  entre  dans  la  salle,  et  prie  M.  Rudler  de  conserver 
la  p  residence  de  cette  seance. 

M.  Lardin,  notre  President,  encore  legerement  souffrant, 
ne  peut  assister  a  notre  reunion. 

S'etaient  excuses,  M.  Bajol  et  M.  Martz,  empeches. 

Le  president  passe  la  parole  a  M.  Tourneur  pour  la  lec- 
ture du  proces-verbal  de  la  derniere  reunion  qui  est  adopte 
sans  modification. 

II  fait  part  ensuite  des  nouvelles  adhesions  et  presente  en 
premiere  lecture, 

Comme  membres  honor  aires  : 

MM.    Giordan  (Jean),  fondeur  constructeur,  a  Nice,  pre- 
sente par  MM.  Tourneur  et  Callede. 
Etabliss.  Milbled,  fonderie  d 'aluminium,  a  Dar- 
gnies  (Somme),  presente  par  MM.  Lardin  et  Pouplin 
Emile. 

Seynave-Dubocage,  fondeur-constructeur,  a  Croix 
(Nord),  presente  par  le  Conseil. 

Comme  membres  titulaires  : 

MM.  Bazin  (Eugene),  ex-chef  de  fonderie,  47  bis,  boul.  de 
Polangis,  a  Joinville-le-Pont  (Seine),  presente  par 
MM.  Javey  et  Poirier. 
Belgrand  (Henri-Louis),  contremaitre  aux  fonderies 
de  Joinville  (Hte-Marne),  presente  par  MM.  Leon 
Grossard  et  Tourneur. 

Dufresnoy  (Henri),  contremaitre  d'acierie  a\ix  Ate- 
liers Nord-Paris,  46,  rue  Vitruve,  a  Paris,  presente 
par  MM.  Bouchet  et  Collignon.  , 

Erole  (Emile),  chef  de  fonderie,  30,  rue  des  Rames,  a 
Carcassonne  (Aude),  presente  par  MM.  Richez  et 
Puget. 

Foissy  (Paul-Albert),  contremaitre  de  fonderie  a 
Pont-de-Borne,  a  Saint-Pierre  de  Rumilly  (Hte-Sa- 
voie),  presente  par  MM.  Bajol  et  Dady. 

Japain  (Albert),  chef  modeleur,  aux  Fonderies  Char- 
moz,  a  Vitry-le-Francois  (Marne),  presente  par 
MM. 

Marnette  (Jean-Pierre),  chef  d'equipe  aux  Usines 
Renault,  4,  rue  de  la  Villa,  a  Sevres  (S.-et-O.), 
presente  par  MM.  Loyaux  et  Richen. 


MM.  Renault  ( Jean-Baptiste),  ex-contr'emaitre  de  fonderie, 
21,  rue  Saint-Ambroise,  a,  Paris,  presente  par 
MM.  Veroille  et  Bourry. 

Richard  (Robert-Adrien),  chef  du  bureau  de  fabri- 
cation SCAP,  21,  av.  Secretan,  a  Paris, -presente  par 
MM.  Tourneur  et  Javey. 

Robin  (Irene),  directeur  du  Modelage  des  Ardennes, 
13,  boul.  Gambetta,  a  Mezieres  (Ardennes),  presente 
par  MM.  Tourneur  et  Panneau. 

Roumazeilles  (Maurice- Jean) ,  ingenieur  de  l'Ecole 
des  Travaux  Publics,  chef  de  fonderie  a  la  Societe 
«  La  Metallurgique  electrique  »,  81,  rue  Pasteur,  a 
Vitry-sur-Seine,  presente  par  MM.  Wiet  et  Christ. 

Stassiaux  (Jules-Paulin),  contremaitre  de  modelage, 
Societe  des  Hauts  Fourneaux  de  Brocas,  a  Ville- 
nave-d'Ornon  (Gironde),  presente  par  MM.  Devard 
et  Tourneur. 

Tinne  (Maurice),  ingenieur  de  l'Ecole  poly  technique 
de  Bruxelles,  directeur  de  la  Societe  anonyme  des 
usines  Emile  Semal,  a  Nivelles,  134,  rue  de  Namur, 
presente  par  MM.  Tourneur  et  Grospierre. 
Virot  (Antoine),  chef  de  moulage,  aux  ateliers  Nord- 
Paris,  3,  avenue  Victor-Hugo,  a  la  Courneuve  (S.) 
presente  par  MM.  Bouchet  et  Collignon. 
Sont  presentes  en  deuxieme  lecture  et  admis  dans  notre 
association, 

Comme  membre  honoraire  : 
M.  A.  Damour,  maitre  de  forges,  a  Bayard  (Haute-Marne). 

Comme  membres  titulaires  : 
AIM.    Bouteca  (Auguste),  chef  de  fabrication  en  coquilles. 
Coursan  (Pierre),  contremaitre  de  fonderie. 
Crappier   (Henri-Rene),   redacteur  de   la  Fonderie 

Moderne,  ingenieur  A.  et  M. 
Druffin  (Henri),  chef  de  fonderie  d'aluminium. 
Dupre  (Julien),  chef  de  fonderie. 
Le  Paillier  (Joseph- Valentin),  ex-directeur  de  fon- 
derie. 

Martin  (Eugene),  contremaitre-  de  modelage. 

Mazimann  (Emile),  contremaitre  de  fonderie. 

Puget  (Jean),  ingenieur  de  l'lnstitut  electro-tech- 
nique de  Grenoble,  chef  de  service  technique  de 
fonderies  electriques. 

Richard  (Eugene),  contremaitre  de  moulage. 

Sequert  (Camille),  contremaitre  de  fonderie. 

Soleil  (Auguste),  ex-chef  dc  fonderie. 

Tomann  (Honore),  ingenieur-chimiste,  ex-directeur  de 
fonderies,  section  lyonnaise. 

Bouton  (Louis),  chef  specialiste  en  plaques-modeles. 
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Puis,  il  est  rappele  que  la  Commission  des  fetes  doit 
organiser  une  sortie  champetre  pour  le  30  juillet,  et  il  est  deci- 
de que  cette  Commission  se  reunira  d'urgence  a  cet  effet.  II 
est  demande  quelques  membres  pour  completer  la  Commis- 
sion. Le  president  soumet  au  vote  la  nomination  de  la  liste 
suivante  :  MM.  Canu,  Costes,  Goffin,-  Ricq  et  Triffault. 
Le  secretaire  general,  Mr.  Tourneur,  est  prie  de  faire  le  ne- 
cessaire  pour  reunir  la  Commission  la  sous  presidence  de 
M.  Mellier. 

Enfin,  il  est  rappele  que  nous  sommes  sans  adresse  de 
MM.  Lemal,  Boisseau  et  Holvec.  Priere  aux  societaires 
de  nous  renseigner. 

Avant  de  suspendre  les  seances  pour  l'ete  1922,  M.  Rudler 
passe  la  parole  a  M.  Tourneur  pour  la  lecture  de  la  conference 
faite  a  Lyon  par  M.  Rocher,  notre  distingue  vice-president, 
sur  la  «  Fabrication  de  pieces  en  alliages  d'aluminium,  pro- 
cede  du  moule  metallique,  dit  coquille  ». 

Apres  cette  causerie  qui  obtint  son  succes,  la  seance  est 
levee  a  17  h.  10. 

Les  seances  sont  suspendues  pour  les  mois  de  juillet, 
aofit  et  septembre. 

La  prochaine  seance  aura  lieu  le  dimanche  8  octobre  a 
2  h.  30,  au  siege  de  nos  seances,  Hotel  des  Chambres  syndi- 
cates, 10,  rue  de  Lancry,  Paris. 

Mariage.  —  Nous  apprenons  le  mariage  de  M.  Pouplin, 
fils  de  notre  sympathique  collegue,  M.  Emile  Pouplin.  Feli- 
citations et  bonheur  aux  jeunes  epoux. 

Necrologie.  —  Notre  societaire  M.  Lucien  Dupont  vient 
d'avoir  la  douleur  de  perdre  sa  fillette,  Gisele-Julienne-Ga- 
brielle.  M.  Tourneur  a  exprime  a  M.  et  Mme  Dupont  les  plus 
viyes  condoleances  de  TAmicale. 

Permanence.  —  Pendant  les  mois  d'ete,  M.  Tourneur  se 
tient  comme  tou jours  a  la  disposition  des  societaires,  en  per- 
manence, 121,  rue  La  Fayette,  a  Paris,  les  lundi,  mercredi 
et  vendredi  de  5  h.  30  a  7  heures  du  soir. 

LA  SORTIE  CHAMPETRE 
DU   20   JUILLET   A  CHAVILLE 

Les  invitations  ayant  ete  expediees  assez  tardivement, 
en  raison  d'un  retard  dans  l'impression  des  lettres,  il  est 
recommande  aux  societaires  de  faire  parvenir  de  toute  ur- 
gence  leur  so'uscription,  121,  rue  La  Fayette,  a  Paris.  Des 
instructions  precises  seront  envoyees  aux  societaires  pour  le 
lieu  du  rendez-vous  et  l'heure. 

Prix  :  12  fr.  50.  —  Enfants  de  moins  de  dix  ans  :  7  fr.  50, 
prix  comprenant  le  dejeuner  et  le  voyage  aller  et  retour. 
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QUESTIONS  TECHNIQUES 
Nous  avons  recu  la  lettre  suivante  : 

«  Permettez-moi  de  vous  soumettre  un  projet  concernant 
»  les  critiques  professionnelles  formulees  dans  le  numero  de 
»  mai  de  La  Fonderie  Moderne  par  le  Vieux  Mouleur  au 
>  sujet  du  trousseau  defini  par  M.  Pouplin.  Voici  le  projet  : 

»  La  Commission  ferait  paraitre  dans  ledit  journal  un  cro- 
ft quis  d'une  piece  quelconque  avec  mention  :  «  Piece  a 
»  trousser  en  sable  ou  en  terre  ».  Les  societaires  se  feraient 
»  un  devoir  d'y  repondre  et  l'on  pourrait  ainsi  choisir  les 
»  meilleures  solutions  qui  seraient  communiquees  dans  le 
»  journal.  J'estime  que  cette  question,  etant  tres  serieuse, 
»  doit  etre  discutee  a  fond.  Si  vous  y  voyez  un  interet  pour 
»  notre  societe,  je  vous  demanderais  de  bien  vouloir  le  sou- 
»  mettre  a  notre  Commission  des  Conferences,  qui  en  etu- 
»  dierait  le  moyen  pratique. 

»  Tant  qu'au  procede  du  Vieux  Mouleur,  il  est  employe 
»  dans  nos  fonderies  du  Nord,  ou  Ton  fait  meme  tres  souvent 
»  la  gorge  en  terre  sur  un  plateau  en  fonte  perce  d'un  trou 
»  au  centre,  et  d'une  planche  munie  d'une  pointe,  moyen 
»  tres  simple  et  tres  pratique. 

»  Victor  CLIN, 

»  Metnbre  de  I'Association  Amicale  et  Mutuelle 
»  de  Fonderie, 
»  62,  rue  Reaumur,  Lille,  Nord.  » 

RECLAMATION    DES    COTISATIONS    EN  RETARD 

Notre  secretaire  general  M.  Tourneur  a  ete  amene  a 
confier  un  travail  d 'envoi  de  circulaires  de  reclamations  aux 
societaires  en  retard.  Effectue  par  une  personne  qui  avait 
mal  compris  ses  instructions,  ce  travail  a  ete  l'objet  de  tres 
nombreuses  erreurs  qutont  motive  les  reponses  des  interesses 
protestant  qu'ils  etaient  a  jour.  C'est  a  tort  qu'on  leur  de- 
mandait  le  versement  des  deces  21  et  22,  non  survenus. 
Certains  collegues  ont  regie.  Leur  versement  a  ete  applique 
par  anticipation,  a  ces  deux  deces. 

Ajoutons  que  l'erreur  a  ete  arretee  a  la  lettre  C 

L' AMICALE  A  L'EXPOSITION  INTERNATIONALE  DE 
FONDERIE  DE  BIRMINGHAM 

L'Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie  a  delegue 
et  mandate  M.  Fernand  Grospierre  pour  la  representer 
et  s'exprimer  en  son  nom  a  1' International  Foundry  Exhibi- 
tion of  Birmingham. 

Notre  delegue  a  ete  muni  des  pouvoirs  necessaires  signes 
par  M.  Lardin,  President  et  M.  Ed.  Tourneur,  secretaire- 
general  de  I'Association. 
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NOTES  COMMERCIALES 


COKES 

Malgre  la  baisse  du  change,  il  n'est  guere  possible  d'espe- 
rer  une  diminution  du  prix  de  perequation  du  coke  actuelle- 
ment  fixe  a  97  francs. 

On  a  parle  de  la  necessity  de  comprimer  les  prix  de  revient 
du  coke  francais  ;  certes,  ceci  est  souhaitable,  mais  il  ne  faut 
pas  oublier  qu'il  n'entre  que  dans  une  proportion  qui  ne 
depasse  pas  15  0/0  dans  le  tonnage  total  fourni  aux  hauts 
fourneaux. 

D'un  autre  cote,  il  ne  faut  pas  oublier  egalement  que  le 
prix  de  perequation  comprend,  en  dehors  des  elements 
d  'achat  et  de  transport,  les  primes  qui  sont  accordees  aux 
hauts  fourneaux  eloignes  de  la  frontiere  allemande  sous  forme 
de  forfait  de  transport. ' 

Du  point  de  vue  strictement  commercial,  cette  compen- 
sation forfaitaire  peut  etre  discutable  :  mais  il  convient  de 
noter  que  l'exemple  de  la  situation  des  hauts  fourneaux  de 
Caen  prouve  que  ces  compensations  de  transport  etaient 
necessaires  et  que,  meme,  elles  n'ont  pas  ete  suffisantes  pour 
amener  des  prix  de  revient,  dans  les  hauts  fourneaux  de 
l'Ouest,  qui  puissent  permettre  de  pratiquer  des  prix  qui 
sont  deja  desastreux  pour  les  etablissements  de  Lorraine  et 
de  Meurthe-et-Moselle,  qui  beneficient  pourtant  de  prix  de 
revient  tres  interessants 

En  ce  qui  concerne  les  cokes  beiges,  les  fabricants  de  coke 
ont  decide  recemment  le  maintien  des' conditions  actuelles, 
soit  140  francs  pour  le  coke  lave  de  premiere  qualite  et  100  fr. 
pour  le  coke  mi-lave  ;  etant  donne  le  change,  ces  condi- 
tions peuvent  etre  interessantes. 

On  off  re  tou  jours  des  cokes  de  fonderie  en  provenance 
d'Angleterre. Nous  avons  eu  connaissance  d'offres  a  107 francs 
sur  wagon  Rouen  pourdu  Durham  et  135  pour  du  Cardiff.  II 
est  a  noter  qu'on  demande  une  maj oration  de  10  francs  lors- 
qu'il  s'agit  de  coke  de  grosseur  convenable  garantie. 

Ces  ventes  sont  faites  sans  qu'il  soit  indique  s'il  s'agit 
bien  de  coke  lav6  et  tres  souvent  la  clientele  se  trouve  done 
devant  du  coke  qui  n'est  que  du  mi-lave,  qu'elle  paie  ainsi 
plus  cher  que  celui  en  provenance  des  mines  francaises  ou 
beiges  de  reputation  etablie. 

FONTES 

La  production  en  fonte  est  plutot  stationnaire.  On  nous 
assure  que  la  production  mensuelle  serait  actuellement 
bien  superieure  a  la  consommation,  e'est  pourquoi  la 
reduction  des  importations  de  coke  n'a  pas' fait  naitre  les 
vchementes  protestations  des  siderurgistes.  Les  prix  sont 
mal  tenus  puisque  des  offres  de  P.  L.,  n°  3  circulent  a  nn 
prix  voisin  de  220  francs  la  tonne  sur  wagon  depart. 

Cette  meme  fonte  etait  vendue,  en  fin  d'annee  102 1, 
220  a  225  francs  avec  un  prix  de  coke  metallurgique  de  65  fr. 
Si  Ton  tenait  compte  de  la  formule  etablie  a  cette  epoque 
pour  fixer  le  prix  de  vente  de  la  fonte  en  fonction  de  celui  du 
coke,  les  affaires  devraient  etre  traitees  en  Lorraine  a  260  fr. 

Toutefois  nous  confirmons  que  le  prix  de  220  francs  est 
fait  par  des  producteurs,  pour  la  fonte  de  moulage  n°  3  P.  L. 
a  livrer  sur  aout.  Nous  avons  meme  eu  connaissance  d'offres 
faites  par  un  haut  fourneau  de  la  region  de  Nancy  a  220  la 
tonne  pour  juillet  et  225  pour  aout  et  pour  un  tonnage  de 
120  tonnes. 

En  ANGLETERREj  les  prix  viennent  de  baisser  quelque 
peu  sous  l'influcnce  de  la  denonciution  de  la  convention 
existant  cntre  les  producteurs  de  fonte  de  moulage  :  fontes 
('■  ossaise.s,  fontes  Middlesbrough,  fontes  hematites  ;  le  n"  3 
moulage  est  descendu  a  86  sh.  6. 

En  cc  qui  concerne  les  PONTES  ijicmatites,  les  debouches 
sont  tou  jours  assez  restreints.  On  escompte  la  rcconstitution 


du  Comptoir.  A  la  reunion  du  19,  les  questions  du  quantum 
n'ont,  parait-il,  pas  ete  tranchees;  une  reunion  nouvelle  doit 
avoir  lieu  au  debut  du  mois  d'aout,  afin  de  pouvoir  etre  fixe 
sur  l'avis  du  Comptoir  qui  doit  prendre  fin  le  31  du  mois 
prochain. 

La  concurrence  rnglaise  devient  de  jour  en  jour  plus  diffi- 
cile, malgre  la  baisse  de  la  livre;  on  offre  des  hematites  pour 
four  Martin  a  305,  d'affinage  a  300,  pour  convertisseurs  a 
312  francs,  le  tout  cif  port  francais,  droits  de  douane  en  plus. 

On  offre  de  la  fonte  malleable  a  450  egalement  cif  port 
francais  et  du  ferro-manganese  a  455  fr,  pour  le  10-12  0/0, 
495  francs  le  18-20  0/0,  et  835  francs  pour  le  ferro-manga- 
nese de  76  a  80  0/0  et  pour  gros  tonnages,  droits  de  douane 
non  acquittes. 

* 

*  * 

La  Societe  Metallurgique  de  l'Ariege  a  recemment 
remis  a  feu  un  haut  fourneau  dans  son  usine  de  Tarascon- 
sur-Ariege,  ce  haut  fourneau  avait  ete  bouche  etant  donne 
l'importance  des  stocks  ;  il  faut  done  en  conclure  que  ces 
stocks  ont  pu  etre  liquides,  graces  aux  exportations  qui  ont 
ete  faites,  meme  dans  la  region  du  Nord  de  ia  France. 

Les  Hauts  fourneaux  de  Thionville  marchent  actuel- 
lement en  allure  de  fohte  hematite  de  moulage  ;  ils  produi- 
sent  des  fontes  regulieres  se  rapprochant  des  fontes  anglaises, 
e'est-a-dire  tres  pauvres  en  soufre  et  phosphore  avec  sili- 
cium  et  manganese  variable  suivant  la  destination  des  fontes. 

Aux  Hauts  fourneaux  de  Rouen,  la  production  atteint 
environ  7.000  tonnes  d'hematite  par  mois  actuellement. 

DANS  LES  FONDERIES 

L'activite  est  msilleure  en  fonderie  sur  modele  de  fonte 
douce,  mais,  malheureusement,  les  prix  sont  toujours  aussi 
peu  interessants. 

Les  affaires  pour  administrations,  notamment  des  che- 
mins  de  fer,  sont  toujours  tres  disputees  ;  ainsi  la  Compagnie 
du  Nord  vient  de  passer  commande  de  4  lots  de  250  tonnes 
de  sabots  a  un  prix  inferieur  a  40  francs.  II  est  vrai  que  ces 
conditions  n'ont  pu  etre  consenties  que  par  des  producteurs 
de  premiere  fusion. 

Nous  croyons  savoir  qu'en  Haute-Marne,  certaines  firmes 
ont  du  travail  assure  pour  plusieurs  mois  et  ne  prennent  plus 
de  commandes,  en  grosses  pieces,  que  pour  delai  de  7  a  8  mois; 
en  pieces  moyennes,  de  3  a  4  mois  ;  pour  les  petites  pieces  a 
mouler,  on  peut  obtenir  1  et  2  mois.  II  semble  bien  que  ce 
suit  le  cas  general  pour  cette  derniere  categorie  et,  vu  le 
grand  nombre  des  installations  de  moulage  mecanique,  cette 
fabrication  qui,  d'ailleurs,  n'exige  pas  de  professionnels,  est 
davantage  concurrencee. 

Les  tuyaux  de  descente  et  appareils  de  canalisation  sont 
egalement  en  bonne  posture. 

Dans  les  fonderies  de -l'Ouest,  on  enregistre  aussi  une  cer- 
taine  amelioration  de  la  demande.  II  n'en  est  pas  de  meme 
dans  les  fonderies  de  la  region  parisienne,  sauf  pour  quelqucs 
usines  favorisees  et  bien  outillees  pour  la  fabrication  d.es 
pieces  mecaniques  sans  modeles. 

Dans  les  Ardennes,  certains  centres  ont  un  assez  bon  cou- 
rant  de  travail  ;  il  est  vrai  qu'il  est  du  aux  concessions  qui 
ont  ete  faites  sur  les  prix,  qui sont cependarit  loin  d'etre  tics 
avantageux. 

Les  Eondeurs  doivent  so  tenir  etroitement  et  register  .'1 
toutes  les  sollicitations  de  la  clientele,  car  ils  ne  doivent 
pas  perdre  de  vue  que  si  de  legeres  attenuations  sont  surve- 
nues  dans  les  prix  des  fontes  brutes,  par  contre  tous  les  prix 
(|  11 'ils  pratiquent  a  l'heure  actuelle  ont  ete  arretes,  pour  la 
plupart,  au  moment  oil  les  fontes  brutes  etaient  descendues 
jusqu'a  120  francs  la  tonne.  Or,  comme  ils  n'ont  pas  du  chan- 
ger ces  prix  au  moment  de  la  hausse  de  la  fonte,  ils  n'ont  pas 
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davantage  a  le  faire  au  moment  ou  ces  prix  sont  legerement 
attenues,  d'autant  plus,  d'ailleurs,  que  le  marche  est  tres 
instable  et  que,  precisement,  pour  le  mois  d'aout,  on  annonce 
des  prix  en  hausse  pour  les  fontes  brutes. 

Malheureusement,  certaines  usines  font  des  prix  tellement 
deconcertants  qu'ils  ne  sont  meme  pas  digne  d'etre  discutes. 
lis  emanent,  malheureusement,  trop  sou  vent  de  fonderies 
nouvelles  qui  n'ont  pas  suffisamment  une  experience  d'avant- 
guerre  et  qui  ne  tarderont  pas  a  voir  les  consequences  de 
telles  pratiques. 

On  note  une  meilleure  situation  dans  la  region  lyonnaise 
oil  tout  le  personnel  est  occupe. 

Des  contrepoids  en  fonte  ordinaire  de  25  kilos  ont  ete  pris 
en  fabrication  par  une  usine  du  Mans  a  55  francs  les  cent 
kilos  franco  destination.  Une  petite  affaire  de  galets  de 
70  grammes  en  acier  moule  a  ete  traitee  dans  l'Ouest,  a 
250  francs  les  cent  kilos. 

Les  Acieries  Sarroises  viennent  de  manif ester  leur  activite 
au  chemin  de  fer  de  l'Etat  en  traitant  pour  de  1'acier 
moule  B,  pieces  de  35  kilos  a  130  fr.  les  cent  kilos  et  de 
1'acier  moule  E,  pieces  de  60  kilos  a  257  fr.  les  cent  kilos, 
prix  franco  destination. 

En  fonte  malleable,  le  courant  de  pieces  pour  automo- 
biles est  relativement  satisfaisant,  du  fait  de  la  bonne  mar- 
che des  ventes  des  petites  voitures,  qui  a  ete  reellement  inte- 
ressante. 

Nous  croyons  pouvoir  annoncer  que  la  grande  maison 
d 'automobile  qui  avait  commence  il  y  a  deux  ans,  dans  la 
region  du  Mans,  la  construction  d'ateliers  de  fonderie  ett 
mecanique,  a  fait  suspendre  les  travaux  depuis  plusieurs 
mois. 

En  acier  moule  les  Usines  du  Nord  sont  assez  bien  ali- 
mentees  par  lescommandesdes  Compagnies  de  Chemin  defer. 
Certaines  usines  commenceraient  meme  a  prendre  du  retard 
sur  les  delais  de  livraison  qu'elles  ont  consentis. 

LES  NODVELLES  TAXES  POSTALES 

Le  Journal  Officiel  du  8  juillet  a  publie  la  nouvelle  loi 
relative  aux  taxes  postales. 

Voici  les  principales  modifications  qui  seront  applicables 
a  partir  du  14  juillet  : 

Valeurs  declarees. 

La  limite  de  garantie  des  valeurs  declarees  contenues  dans 
une  meme  lettre  ou  dans  une  meme  boite  est  fixee  a  vingt 
mille  francs. 

Les  billets  de  banque,  valeurs,  papiers  de  toute  nature, 
au  porteur  ou  non,  et  les  objets  depourvus  de  valeur  intrin- 
seque  qui,  aux  termes  des  lois  en  vigueur,  sont  admis  a  la 
declaration  quand  ils  sont  inseres  dans  les  lettres,  peuvent, 
aux  memes  conditions,  faire  1'objet  d'une  declaration  quand 
ils  sont  expedies  sous  la  forme  de  boites. 

Toutes  les  dispositions  legislatives  en  vigueur  concernant 
I'admission,  dans  le  service  interieur,  des  lettres  et  des 
boites  de  valeurs  declarees,  sont  applicables  dans  les  regimes 
franco-colonial  et  intercolonial. 

Papiers  d'affaires.  —  Factures 

Pour  les  papiers  de  commerce  et  d'affaires,  les  taxes  et 
conditions  d'admission  sont  les  memes  que  celles  des  lettres 
ou  paquets  clos. 

Par  exception,  sont  admis  au  tarif  de  o  fr.  15,  jusqu'a 
20  grammes  : 

i°  Les  factures  releves  de  compte  ou  factures,  bordereaux 
d 'expedition  et  notes  d'honoraires,  expedies  sous  bande, 
sous  enveloppe  couverte  ou  sur  carte  a  decouvert  et  ne 
comportant  pas  d'indications  manuscrites  autres  que  celles 
afferentes  a  la  date,  au  nom  et  a  l'adresse  du  debiteur  et  du 
creancier,  au  numero  de  la  facture,  a  la  date  et  au  numero 
de  la  commande  etdu  bon  de  livraison,  a  la  nature  des  mar- 
chandises,  a  leur  quantite  et  a  l?ur  prix,  au  mode  d'expe- 
dition,  a  la  nature  et  au  montant  des  honoraires,  a  la  date, 
au  lieu  et  au  -mode  de  payement; 

2°  Les  certificats  de  vie  et  les  quittances  concernant  l'exe- 
cution  de  la  loi  sur  les  retraites  ouvrieres  et  paysannes, 
expedies  sous  pli  auvert. 


GROUPEMENT  DES  ARDENNES 
DES  FONDEOPiS  EN  APPAREILS  DE  CHAUFFAGE 

Les  fondeurs  en  appareils  de  chauffage  dont  les  noms 
s  11  i  vent  : 

M.  Deville,  gerant  de  la  Societe  Deville  et  Cie,  a  Char- 
leville  ; 

M.  Colin,  gerant  de  la  Societe  du  P'amilistere  de  Guise 
(Aisne)  ; 

MM.  Faure  Pere  et  Fils,  fondeurs,  a  Kevin  (Ardennes)  ; 

M.  le  directeur  des  Forges  et  Fonderies  de  Saint- 
Nicolas,  a  Revin  (Ardennes)  ; 

M.  le  directeur  de  la  Societe  des  Etablissements  Nan- 
quette,  Anceaux,  Dupriet  et  Cie,  19,  avenue  de  Villiers, 
a  Paris  ; 

M.  Landel,  administrateur-delegue  des  Fofldejjes  de 
Montherme-Labal-Dieu  (Ardennes)  ; 

M.  Richard,  directeur  des  Forges  et  Fonderies  de  Sou- 
gland  et  Pas-Bayard,  a  Sougland  (Aisne)  ; 

M.  l'administrateur-directeur  des  Usines  du  Pied-Selle, 
a  Fumay  (Ardennes)  ; 

M.  Arthur  Martin,  fondeur  a  Revin  ; 
reunis  le  13  decembre  1921,  a  Charleville,  apres  examen  de  la 
situation  du  marche  des  fontes,  ont  decide  d'un  commun 
accord  : 

i°  Que  l'instabilite  des  cours  et  la  hausse  des  matieres 
premieres  rendent  absolument  impossible  la  reprise  des 
ventes  par  marches  ou  engagements  annuels,  comme  cela  se 
pratiquait  avant  la  guerre  ; 

Qu'en  consequence  les  tarifs  de  1922  seront  provisoires  et 
susceptibles  de  hausse  a  chaque  instant  ; 

20  Que  la  hausse,  si  elle  vient,  sera  appliquee  non  seule- 
ment  sur  les  commandes  posterieures,  mais  sur  les  com- 
mandes  anterieures  non  livrees,  meme  sur  celles  acceptee 
a  date  fixe  de  livraison  et  non  livrees  quel  que  soit  le  motif  de 
la  non  livraison. 

FONTE  HEMATITE 

Usines  hors  comptoir  au  ler  juin  1922. 

—  Societe  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et  Acieries  du 
Saut-du-Tarn,  23,  rue  du  Rocher,  Paris. 

—  Societe  Normande  de  Metallurgie,  16,  boul.  Males- 
herbes,  Paris  (8e). 

—  Societe  lorraine  miniere  et  metallurgique  de  Thionville. 

—  Forges  de  Pompey,  rue  de  la  Boetie. 

—  Usines  de  Dilling  (Sarre). 


DERNIERS  COURS  METAUX 


Londres,  27  juillet  1922.  1.106  kil.    100  kil. 


i°5 

545  » 

27 

142  45 

63. 

13 

•9 

346  60 

 trois  mois 

63- 

18 

9 

347  9o 

 comptant 

70. 

10 

372  15 

162 . 

17 

!6 

859  7o 

 trois  mois 

162 . 

17 

.6 

859  7n 

 comptant 

?5* 

15 

135  9° 
130  0 

  terme 

24. 

12 

.6 

 comptant 

30- 

5 

159  7° 

  terme 

29. 

12 

6 

156  40 

* 

Prix  par  tonne  anglaise  (2.240  lb.),  franco  destination 
dans  le  marche  interieur  et  convertis  en  francs  par  1 .000  kilos, 


sur  wagon  : 

Fonte  Cleveland  n°  3  fonderie    90  237  60 

—  Ecossaise  n°  3    95  25°  95 

—  Northampshire  n°  3    80  210  15 

—  Derbyshire  n°  3   82/6  216  55 

—  hematite  cote  Ouest   105  /6  277  30 

—  —       —  Est   115  3°3  80 

—  —      ecossaise   108/9  285  10 

—  —      galloise   94  248  \o 

Change  a  Paris  £  =  53  08. 
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LA  FONDERIE  MODERNE 


AOUT  TQ22 


ECHOS    DES  FONDERIES 


Fonderies  Charmot-Raisin.  —  M.  Maurice  Chaumet, 
gendre  de  M.  Charmot,  nous  informe  qu'il  reprend  la  suite 
de  cette  maison  qui  portera  dorenavant  le  nom  de  Chaumet- 
Charmot. 

Nous  rappelons  que  cette  fonderie  de  fer  et  de  bronze, 
tres  ancienne  sur  la  place  de  Moulins,  s'occupe  de  moulage 
an  trousseau  et  de  moulage  mecanique,  et  s'est  cree  une 
speciality  dans  les  charrues  et  les  rouleaux. 

Fonderies  et  Ateliers    de  Pontlieue-le-Mans.    —  La 

Societe  porte  actuellement  son  effort  principal  sur  le 
developpement  de  ses  fabrications  de  materiel  d'incendie 
et  du  materiel  de  voirie. 

Fonderies  de  Brousseval.  —  La  Societe  des  Hauts 
Fourneaux  et  Fonderies  de  Brousseval  a  tenu  son  assemblee 
a  son  siege  social,  48,  rue  de  la  Boetie,  a  Paris.  Les  benefices 
nets  pour  l'exercice  ecoule  s'elevent  a  689.275  francs. 
150.000  ont  ete  affectes  a  une  reserve  supplementaire.  Le 
dividende  a  ete  fixe  a  8  000  brut.  Unesomme  de  260.012  francs 
a  ete  reportee  a  nouveau. 

Le  bilan  donne,  comme  valeur  disponible,  4.708.715  francs, 
et  comme  passif  exigible  une  somme  inferieure  a  2  millions. 
La .  Societe  a  eu  a  supporter,  pour  sa  part,  une  perte  de 
271.000  francs  sur  l'exploitation  des  Hauts  Fourneaux  de 
Maxeville.  On  a  enregistre  une  diminution  d'activite  en  ce 
qui  concerne  les  moulages,  mais  qui  est  compensee  par  une 
augmentation  du  chiffre  d'affaires  pour  les  appareils  dechauf- 
fage.  D'importants  agrandissements  et  modifications  ont 
ete  effectues,  en  vue  de  moderniser  l'atelier  d'usinage 
qui  est  actuellement  au  point. 

Notons  que  les  reserves  s'elevent  actuellement  a  5  millions 
314.830  francs  contre  un  capital  de  5.400.000  francs. 

Compagnie  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de 
Givors.    (Etablissements   Prenat).   —    L'exercice  1921 

se  solde  par  un  benefice  de  654.714  francs.  Le  dividende, 
fixe  a  30  francs  brut,  est  payable  des  maintenant.  Le  haut 
fourneau  eteint  en  juillet  a  ete  rallume  en  janvier  dernier. 
La  production  reste  difficile  a  ecouler  et  l'exercice  en  cours 
s'annonce  comme  peu  favorable. 

Fonderies  et  Ateliers  de  Nord-Paris.  —  Le  benefice 
qui  est  de  476.799  francs  a  ete  reporte  a  nouveau.  Le 
bilan  se  totalise  a  54.658.351  contre  74.155.810  l'an  dernier. 
Le  Conseil  d'administration  a  fourni,  sur  la  marche  de 
l'affaire,  les  renseignements  suivants  : 

La  Societe  s'est  preoccupee  d'obtenir  la  licence  exclusive 
pour  la  France  de  la  construction  de  moteurs  a  gaz  a  grande 
puissance  et  recuperateurs  de  chaleur.  Cjuoique  la  periode 
actuelle,  a  cause  des  prix  pratiques,  semble  defavorable  a 
la  construction  de  grandes  unites  a  gaz,  la  societe  espere  que 
1 'installation  prochaine  d'usines  de  distillation  conduira  a 
l'installation  de  grosses  Centrales  a  gaz,  pour  lesquelles  elle 
sera  particulierement  bien  placee. 

Fonderie  de  Saint-Nazaire  et  Forges  de  Montoir.  —  L'exer- 
cice s'est  solde  par  une  perte  de  951.952  francs.  Ce  resultat 
est  du  en  particulier  a  la  crise  qui  sevit  sur  les  constructions 
navalcs  qui  constituent  la  plus  importante  clientele  de  la 
Societe. 

Le  rapport  signalc  que  l'etablissement  Montoir,  dont  l'ins- 
tallation a  etc  completec  dans  ses  parties  essenticlles  en  1920, 
est  seul  deficitairc  ;  les  fonderies  de  Saint-Nazaire,  au  con- 
traire,  ont  conserve  une  activitd  relativement  satisfaisante. 

Les  approvisionncmcnts  des  deux  usines  sont  reduits  cette 
annee  de  850.000  francs  et  figurent  pour  1.293. 619  francs. 


Acieries  Basset.  —  Le  four  de  75  tonnes  actuellement  en 

marche  a  Dennemont  fabrique  de  la  fonte. 

Les  nouveaux  fours  fabriques  en  Angleterre,  vont  etre 
installes  a  Longwy  et  a  Mortain. 

Nous  savions  que  le  four  actuel  a  Dennemont  marchait 
en  allure  de  fonte  qui,  parait-il,  est  de  qualite  speciale. 

Acieries  et  Usines  a  tubes  de  la  Sarre.  —  Les  usines 
comprennent  :  une  acierie,  situee  a  Burbach,  qui  possede 
10  fours  Martin  et  un  four  electrique  et  fabrique  des  aciers 
moules  de  tous  genres,  avec  une  production  de  150.000  ton- 
nes par  an. 

L'Attelage  automatique  des  trains.  '■ —  Nous  croyons 
savoir  que  les  essais  en  reseau,  sur  les  lignes  de  Vendee  et 
des  Charentes,  porteront  -  sur  10.000  appareils  Boirault, 
et  les  essais  comparatifs  de  Trappes  porteront  sur  900 
appareils  Boirault  et  900  appareils  Henricot.  Des  demandes 
de  prix  pour  fourniture  de  ces  appareils  seraient  adressees 
actuellement  aux  principaux  constructeurs  frahcais  :  en  ce 
qui  concerne  l'appareil  Boirault,  par  la  Societe  des  Appareils 
Boirault,  58,  rue  Taitbout,  a  Paris  ;  en  ce  qui  concerne  l'ap- 
pareil Henricot,  par  la  maison  Bergerat,  10,  rue  de-Seze, 
a  Paris. 

Ces  appareils  comportant  beaucoup  d'acier  moule,  la 
question  interesse  particulierement  les  fondeurs. 

LE  MOUVEMENT  OUVRIER 

La  fin  de  la  greve  du  Nord 

La  greve  qui  durait  depuis  dix  semaines  dans  la  region  de 
Lille,  dans  1'industrie  metallurgique,  vient  de  se  terminer  par 
la  reprise  du  travail  aux  conditions  d'avant  la  greve,  e'est- 
a-dire  sans  diminution  de  salaires.  Cette  fin  de  greve  n'ap- 
porte  du  reste  aucune  solution  a  la  situation  dans  laquelle  se 
debattent  les  industriels  de  la  region  du  Nord. 

Le  conflit  est  ne  de  l'imperieuse  necessite  oil  se  sont  trou- 
ves  les  metallurgiqutes  lillois  de  comprimer  leur  prix  de 
revient  par  suite  de  la  concurrence  beige  et  de  la  crise  indus- 
trielle.  Les  demandes  patrOnales  etaient  cependant  fort 
moderees,  puisqu'il  s'agissait  d'une  baisse  generate  des  sa- 
laires de  o  fr.  25  l'heure,  ramenee  du  reste  a  0,15  pour  les 
professionnels,  o  fr.  10  pour  les  manoeuvres  specialises  et  a 
o  fr.  05  pour  les  manoeuvres  simples.  Or,  apres  un  arbitrage 
d'une  Commission  composee  de  MM.  Delory,  depute  socia- 
liste,  maire  de  Lille  ;  Grimpet,  ingenieur  en  chef  du  depar- 
tement  du  Nord  et  Boulin,  inspecteur  du  Travail,  il  a  ete 
decide  de  reprendre  le  travail  sans  diminution  des  salaires. 

VENTE  DE  VIEILLES  MATIERES 

Paris.  —  Chemins  fer  Est.' — Prix  les  pluseleves  par  100  kil. 
offerts  pour  vieilles  matieres  disponibles  dans  les  magasins 
du  reseau.  Le  transport  est  a  la  charge  de  l'acheteur  : 

—  Acier  moule  avec  fer,  15.000  kilos,  a  13  fr.  13. 

—  Acier  moule,  40.000  kilos,  a  13  fr.  50. 

—  Fonte  menue  sabots,  30.000  kilos,  a  19  fr.  25. 
— ■  Fonte  brulee,  50.000  kilos,  a  15  fr.  05. 

—  Fonte  avec  fer,  10.000  kilos,  a  13  fr.  36. 

—  Tournures  de  bronze  sale,  5.413  kilos,  a  221  fr.  56. 

—  Tournures  de  cuivre  rouge,  10.000  kilos,  a  303  fr. 

—  Tournure  de  laiton  sale,  128  kilos,  a  151  fr.  40. 

—  Tournure  de  metal  blanc  sale,  140  kilos,  a  250  fr.  25 

—  Zinc,  4.000  kilos,  a  105  fr.  80. 

—  Vieux  bronze,  io.ooo  kilos,  a  253  fr. 


Lt  G4ra.nl:  Hbnri  Gstirnnb. 
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ASSOCIATION  TECHNIQUE 
DE  FONDERIE 

1 0,  Rue  de  Lancry,   1 0  —  PARIS  (Xe) 

Droits  de  reproduction  reserves.    —    Les  communications  publiees  dans  ce  bulletin  n'engagent  que  leurs  auteurs. 


AMERICAN  FOUNDRYMEN'S  ASSOCIATION 


L'A.  T.  F.  a  ete  invitee  a  participer  au  Congres  de  Rochester  qui  s'est  tenu  du  5  au  9  juin 
dernier. 

Pour  marquer  les  liens  qui  unissent  les  deux  associations  similaires,  I'A.T.F.  s'est  fait 
repre'senter  par  M.  Marcel  Remy,  fondeur  de  malleable,  membre  de  I' Association. 

Sur  la  demande  d'un  des  anciens  presidents  de  I' A.  F.  A.,  M.  A.  O.  Backert,  I' A.  T.  F.  a 
pre'sente  nn  memoir e  sur  I'Effort  de  reconstitution  des  fonderies  de  deuxieme  fusion  dans  les 
regions  liberies. 

Nous  publions  quelques  re'sume's'des  communications  discute'es  au  Congres  de  Rochester. 


Mem  01  re  I 

EQUIPEMENT   DE   CHASSIS   POUR   MACHINES  A 
MOULER 

Par  Arnold  Lenz  Saginaw  products  Co,  Saginaw  Mich. 

Le  travail  inutile  produit  par  un  effort  non  necessaire  et  ne 
correspondant  pas  a  la  preparation  des  moules,  est  la  cause 
du  peu  de  rendement  de  certaines  fonderies.  L'auteur  indique 
que  la  majeure  partie  des  moules  devraient  etre  prepares 
successivement  sans  l'emploi  des  «  gaggers  »  et  pointes,  pour 
tenir  le  sable  en  place.  Le  secret  pour  eviter  l'usage  de  ces 
aides  artificiels  reside  dans  l'emploi  des  chassis  de  forme. 

L'auteur  cite  un  nombre  de  types  de  chassis  dans  les- 
quels  on  rencontre  les  cas  les  plus  usuels  et  decrit  longuement 
l'arrangement  des  barres  dans  les  chassis.  De  nombreuses 
illustrations  sont  presentees  pour  montrer  comment  on  arrive 
a  triompher  des  difficultes  decoulant  de  la  necessite  d'em- 
ployer  le  sable  dans  des  chassis  sans  le  concours  des  &  gag- 
gers »  et  pointes. 

Le  fait  est  demontre  que  la  partie  superieure  et  la  partie 
inferieure  doivent  etre  exactement  assemblies.  Les  parois 
sont  sufnsamment  epaisses  pour  que  toutes  les  parties  soient 
rigides.  Les  trous  de  goujons  et  les  pattes  d'oreilles  doivent 
etre  places  avec  justesse  et  precision;  de  nombreuses  sugges- 
tions concernent  la  meilleure  methode  de  placer  et  de  percer 
les  trous  de  goujons,  et  l'on  attire  l'attention  sur  l'impor- 
tanco  de  la  standardisation.  L'application  des  chassis  metal - 
liques,  pour  le  travail  difficile  de  piece  de  moteur,  est  brieve- 
ment  soulignee  dans  le  dernier  paragraphe  du  memoire. 


Memoire  II 

RAPPORT  DE  L'A.  F.  A.  SUR  LA  SPECIFICATION 
POUR  LES  ROUES  EN  FONTE 

C'est  un  modele  de  cahier  des  charges  qui  serait  a  imposer 
a  tous  les  constructeurs  de  roues  de  wagons  en  fonte. 

Memoire  III 

LES  GRUES  ELECTRIQUES  EN  SERVICE  DANS  UNE 
FONDERIE 

Par  A.  H.  Mc  Dougall,  Whiting  Corp,  Harvey.  II. 

Les  operations  d'une  fonderie  sont  un  probleme  de  trans- 
port des  materiaux  et  l'epoque  actuelle  appartient  aux  ponts 
roulants  electriques  qui  sont,  peut-etre,  l'equipement  le  plus 
economique  pour  le  transport  des  gueuses  de  fonte,  des 
crasses,  du  sable,  du  coke,  etc. 

L'auteur  recommande  un  pont  de  portee  de  75  pieds  pour 
l'emmagasinage  sur  pare  ;  il  croit  necessaire  a'employer  un 
trolley  pour  le  chargement  des  refus  et  des  dechets  de  fon- 
derie, pour  le  dechargement  du  coke,  du  sable,  pour  le  dechar- 
gement  des  gueuses  en  fonte  et  des  crasses.  Une  simple  regie 
est  donnee  pour  determiner  la  valeur  de  la  puissance  deman- 
dee  pour  operer  au  pont  dans  le  meilleur  delai  voulu  A 
cause  de  conditions  existant  dans  beaucoup  de  fonderies, 
les  trolleys  seront  dessines,  de  maniere  que  tous  les  engre- 
nages  puissent  etre  enfermes  dans  les  carters  qui  les  protegent 
contre  la  poussiere.  Le  courant  alternatif  est  preferable  au 
courant  continu  a  cause  du  demarrage,  parce  quelesmoteurs 
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destines  a  ces  operations  doivent  travailler  dans  nne  atmo- 
sphere poussiereuse,  avec  peu  ou  pas  d'attention  pour  le 

graissage. 

Les  ponts  roulants  de  petite  portee  et  de  faible  puissance 
moyenne  doivent  etre  installes  dans  les  travees  de  cote  et 
au  noyautage.  Dans  les  chantiers  de  moulage  ou  il  y  a  de 
petits  travaux  les  systemes  de  porteurs  aeriens  sont  pre- 
ferables  aux  ponts  roulants. 

Memoire  IV 

TENUE  AU  FEU  DES  BRIQUES  DANS  LES  VOUTES 
DES  FOURS  A  RECUIRE  LA  FONTE  MALLEABLE. 

Par  H.  G.  Schurecht  Ceramic  Experiment  Station  United 
Slates  Bureau  of  Mines,  Colombus,  0. 

Parce  que-  les  essais  en  service  absorbent  beaucoup  de 
temps,  le  Bureau  des  Mines  des  Etats-Unis  entreprit  nne 
etude  sur  les  relations  existant  entre  les  essais  de  labora- 
toire  et  la  dimculte  et  l'aptitude  de  ces  briques  a  resister 
sous  les  conditions  normales  de  travail.  Ce  memoire  donne  les 
resultats  de  cette  recherche.  L'auteur  decrit  premierement 
les  essais  faits  en  service  et  les  essais  de  laboratoire  et, 
ensuite,  il  presente  les  resultats  controles  dans  la  pratique. 

Cette  maniere  de  faire  les  essais  semblent  avoir  indique  que 
les  briques  refractaires  pour  voutes  de  four  a  recuire  la  fonte 
malleable,  doivent  etre  assez  fortes  pour  supporter  le  poids 
de  Tare  aux  hautes  temperatures,  mais  ne  sont  pas  assez 
fortes  pour  resister  a  une  forte  charge  et  a  l'essai  de  fusion 
requis  pour  la  brique  refractaire  n°  i.  La  charge  et  les  essais 
repetes  n'ont  pas  d'effets  sur  la  tenue  au  feu  des  briques 
en  service  tandis  que  l'essai  de  rupture  indique  une  cer- 
taine  relation  avec  les  essais  pratiques.  Les  briques  au  car- 
borundum supportent  mieux  la  chaleur,  tandis  que  les  briques 
refractaires  presentent  des  inconvenients  a  cause  de  leur 
conductibilite  de  la  chaleur  et  leur  grand  poids.  Le  choix  de 
la  nature  des  argiles,  la  grosseur  du  grain,  la  proportion  des 
ingredients,  la  maniere  de  mouler  et  la  temperature  de  recuit 
sont  des  facteurs  importants  de  la  fabrication  des  briques 
pour  voute  de  fours. 

Memoire  V 

PRODUCTION  DES  PIECES  DEVANT  SE  MOULER  EN 
TROIS  PARTIES  DE  CHASSIS 
Par  William  H.  Parry  Brooklyn  H.  Y. 

Les  pieces  devant  resister  a  un  travail  de  forte  pression, 
doivent  etre  verifiees  au  son  et  leur  production  economique 
sur  des  plaques  modelcs  entraine  de  nombreuses  difncultes. 

L'auteur  montre  comment  un  certain  nombrc  de  pieces 
qui  pi'jsentaient  les  deiauts  quand  elles  etaicnt  moulees 
i  n  deux  parlies  de  chassis  etaient  successivement  cssavees 
dans  un  inoulc  en  trois  parties. 

Les  avantages  sont  l'augmcntation  du  nombre  de  modelcs 
dans  le  chassis,  un  mcilleur  arrangement  de  coulees  et  che- 
naux,  et  le  gain  de  temps  dans  les  op6rations  successives 
necessaires  a  la  preparation  du  inoiile  en   trois  parties. 


Les  coulees  et  les  chenaux  se  trouvent  dans  la  partie 
superieure;  les  coulees  d'attaque  dans  la  partie  sup6rieurc 
des  pieces,  dans  la  chape,  et,  la  partie  inferieure  des  pieces 
dans  la  partie  inierieure  des  chassis. 

Memoire  VI 

FOUR  POUR  LA  FUSION  DE  L' ALUMINIUM  ET  I.FS 
ALLIAGES  D' ALUMINIUM 

Par  Robert  J.  Anderdon  United  States  Bureau,  of  Mines 
Pittsburgh. 

L'auteur  passe  en  revue  le  travail  cntrepris  par  le  Bureau 
des, Mines  des  Etats-Unis  pour  diminuer  les  pertes  de  metal 
et  de  combustible  dans  la  fusion  de  F aluminium  et  dansses 
a  Hi  ages  legers. 

L'auteur  fait  l'expose  des  pertes  qui  ont  lieu  actuellement ; 
elles  devraient  etre  reduites  a  50  0/0  et  presenteraient  une 
economie  d'environ  1  million  1  I2  de  dollars  par  an. 

Le  choix  du  type  de  four,  pour  une  serie  determinee  d'ope- 
rations  pratiques,  est  particulierement  difficile  parce  que  les 
nombreux  types  differents  de  fours  presentent  des  avantages 
reconnus  en  pratique,  et  surtout  par  1'absence  de  rensei- 
gnements  comparatifs  de  duree  de  chacun  d'eux. 

Tous  les  types  de  fours  utilises  aux  Etats-Unis  pour  le 
laminage,  pour  les  jouets  et  pour  les  moulages  continus,  pour 
la  fusion  et  l'afnnage  sont  mentionnes  dans  ce  memoire. 
Des  indications  detaillees  et  des  descriptions  sont  donnees 
sur  un  four  en  fosse,  sur  le  creuset  fixe,  sur  le  creuset  mobile, 
sur  le  four  potager,  le  four  a.  reverbere  et  le  four  electrique. 

En  conclusion  les  facteurs  permettant  le  choix  et  les  ope- 
rations du  four  sont  soulignes.  Des  renseignements  concer- 
nant  la  temperature  de  fusion  sont  presentes  dans  une  annexe 
au  -memoire;  l'auteur  presente  une  bibliographie  dans 
laquelle  de  nombreux  articles  concernant  les  fours  pour  la 
fusion  de  l'aluminium  et  les  alliages  d'aluminium  sont  con- 
signes. 

Memoire  VII 

PRO  JET  DE  POCHES  A  ENGRENAGE 
Par  A.  W.  Gregg  Writing,  Corp.,  Harvey  ILL. 

Parce  que  beaucoup  de  poches  de  fonderie  sont  employees 
journellement  il  y  a  une  source  de  dangers,  a  moins  qu'elles 
ne  soient  etablies  correctement  et  avec  beaucoup  de  soin. 

Les  details  principaux  du  proiet  sont  :  le  systeme  de  l'ap- 
parcil,  le  type  de  l'.engrenage,  la  situation  et  le  mode  de 
1  ourillons. 

Les  engrenages  et  vis-tangentes,  les  cngrcnages  a  demul- 
tipliGation,  les  roues  helicoidales  soul  employes  pratiquement 
dans  toutes  les  poches  de  fonderie.  Les  vis-tangentes  sont 
irreversiblcs,  mais  oiit  tendance  a  se  bloquer,  a  moins 
qu'elles"  ne  soient  de  construction  parfaite  ;  d'ailleurs,  ce 
systeme  est  lent  et  duf  a  feourner.  Dans  les  poches  a  engre- 
nages a  demultiplication,  on  opere  plus  rapidement  que  par 
engrenage  a  vis-tangentes;  il  a  peu  de  tendance  ase  bloquer, 
mats  son  action  h  secousses  est  un  desavantage;  d'ailleurs 
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il  n'est  pas  irreversible.  La  combinaison  d'engrenages  et 
roues  helicoi'dales  a  une  grande  efficacitc  ct  est  irreversible. 
La  situation  du  tourillon  dans  quelques  types  de  poches 
intervient  au  moment  precis  de  la  coulee  pour  I'inclinaison  de 
la  poche. 

Dans  un  calcul  de  position  du  tourillon  on  doit  employer 
le  coefficient  de  securite  de  10. 

Memoire  VIII 

ESSAIS  DU  CERIUM  COMME  DESOXYDANT  ET 
DESULFURANT  DANS  LE  CUIVRE  ROUGE,  LA 
FONTE  ET  L'ACIER  AU  CONVERTISSEUR. 

Par  L.-W.  Spring,  Crane  Co,  Chicago. 

Les  experiences  ont  ete  faites  avec  un  metal  mixte  con- 
tenant  environ  60  o  /o  de  cerium  et  25  o  /o  de  lanthemum, 
ceci  etant  ajoute  a  du  cuivre  rouge,  a  de  la  fonte  et  de  l'acier 
au  convertisseur.  Les  trois  essais  de  cerium  dans  le  cuivre 
rouge  montrent  que  le  pourcentage  de  pieces  dans  lesquelles 
il  y  a  des  fuites  par  porosite,  s'eleve  avec  l'addition  de 
cerium,  et  que  la  resistance  a  la  traction  et  la  ductilite 
decroit.  Dans  les  deux  essais  faits  avec  le  cerium  sur  la 
fonte,  le  metal  a  montre  un  bien  plus  grand  retrait  que  dans 
le  cas  de  fonte  non  traitee.  L'acier  au  convertisseur  semble 
indiquer  que  le  cerium  a  un  effet  important  dans  l'augmen- 
tation  de  l'allongement  et  dans  la  reduction  de  surface  de 
rupture,  et  reduit  la  teneur  de  soufre,  sans  affecter  le  pour- 
centage des  autres  metalloi'des.  Des  micrographies  montrent 
que  les  specimens  traites  avec  le  cerium  sont  plus  nets  que 
les  pieces  non  traitees  :  le  sulfure  de  manganese,  les  oxydes 
ayant  ete  reduits.  - 

Memoire  IX 

FABRICATION  DE  BATIS  DE  MACHINES  A  ECRIRE 
EN  BELGIQUE 

Par  Joseph  Leonard,  a  Herstal,  pres  Liege,  Belgique. 

L'auteur  decrit  chacun  des  nombreux  progres  apportes 
dans  la  fabrication  des  batis  de  machines  a  ,ecrire  suivant 
les  methodes  employees  dans  la  fonderie  beige.  Les  auteurs 
americains  doivent  se  rappeler  que  le  procede  decrit  etait 
employe  pour  la  fabrication  maximum  de  30  a  40  machines 
par  jour,  au  lieu  d'une  centaine  de  batis  par  jour  que  Ton 
peut  constituer  dans  certaines  fonderies  americaines. 

L'auteur  decrit  en  detail  la  methode  de  moulage  avec 
une  attention  speciale  sur  l'equipement  de  la  machine 
employee.  La  preparation  du  sable  de  moulage,  la  composition 
des  noyaux  fait  l'objet  d'une  attention  toute  speciale.  La 
coulee  est  faite  lentement  et  la  distance  que  le  metal  doit 
parcourir  doit  etre  prevue  au  minimum  de  maniere  que  le 
metal  soit  partout  a  la  meme  temperature  quand  il  entre 
dans  le  moule.  Deux  bassins  sont  employes  pour  la  coulee, 
le  metal  remplit  le  moule  par  douze  coulees  de  7  mm.  de 
diametre.  Le  metal  a  la  composition  suivante  : 

Silicium   3,25 

Manganese   1,12 


Phosphore   0,14 

Soufre     0,09 

Carbone  total   3,55 

Carbone  graphitique   3,060/0 

Memoire  X 

CHAUFFAGE  ELECTRIQUE  DES  MODELES  METAL- 
LIQUES 

Par  C.-A.   Cremer,    Westinghouse  Electric  and,  Mfg  Co., 
Pittsbourgh. 

Pour  vaincre  l'effet  de  l'humidite  suivant  le  modele  metal- 
lique  les  fondeurs  recourent  a  1'un  ou  a  l'autre  des  precedes 
suivants  :  l'emploi  des  parties  demontables,  ou  systeme  de 
chauffage  du  modele. 

L'auteur  decrit  ces  deux  methodes  assez  generalement 
employees  et  indique  les  desavantages  varies  de  chacune 
d'elles.  Dans  la  plupart  des  cas  la  chaleur  est  donnee  par 
l'intermediaire  d'un  bruleur  a  gaz  ou  d'un  ((Kerosene  torch ». 
Le  directeur  d'une  usine  de  radiateurs  a  experiments:  des 
modeles  chauffes  electriquement  en  employant  le  principe 
utilise  dans  un  fer  a  repasser  electrique.  Cette  premiere  ten- 
tative indiquait  que  la  methode  etait  praticable.  En  perfec- 
tionnant  l'appareil  de  chauffage,  il  parvint  a  un  type  de  fer 
a  chauffer  a  enveloppe  d'acier  qui  s'installait  dans  les  deux 
modeles. 

Le  succes  de  ces  chauffeurs  permit  d'etendre  1 'installation 
a  15  autres  modeles. 

L'auteur  decrit  ces  unites  et  explique  comment  elles 
sont  appliquees.  Les  chauffeurs  electriques  ont  de  nom- 
breux avantages  sur  les  chauffeurs  a  gaz  et  a  l'huile  et  le 
cout  leur  donne  la  faveur  comparativement  avec  les  autres 
methodes.  Simplicity,  commodite,  et  proprete  sont  indiquees 
comme  trois  caracteristiques  importantes  des  chauffeurs 
electriques. 

Memoire  XI 

PROGRES  DANS  LE  PROCEDE 
DES  FOYERS  OUVERTS 

Par  Willis,  Mc  Kee,  Arthur  G.  Mc  Kee  and  Co,  -Cleveland. 

Quoique  les  fours  a  foyer  ouvert  aient  augmentes  en 
nombre  et  subis  de  nombreuses  modifications  depuis  leur 
introduction  aux  Etats-Unis,  les  methodes  d'operation  ont 
change,  mais  tres  peu. 

Le  temps  de  la  fusion  est  reste  sensiblement  le  meme  et 
l'economie  de  combustible  n'a  pas  ete  augmentee  de  facon 
a  prendre  une  importance  bien  marquee.  Dans  l'opinion  de 
l'auteur  le  premier  avantage  important  remonte  a  trois 
annees  apres  l'apparition  du  bruleur  Bunsen  oil  le  principe 
de  la  flamme  bleue  etait  applique  aux  fours  a  foj^er  ouvert. 
Le  combustible  et  1'air  sont  melanges,  avant  la  rentree  dans 
le  foyer,  pour  obtenir  une  combustion  complete.  Les 
resultats  de  ce  nouvel  arrangement,  se  sont  retrouves  dans 
des  fours  plus  grands,  augmentant  ainsi  l'efncacite  calo- 
rifique  et  permettant  un  controle  plus  exact  des  tempe- 
ratures. 


Ces  fours  a  flamme  bleue  permettent  un  pourcentage 
de  crasses  ou  cendres  plus  eleve  qu'avec  les  types  de  fours 
actuels.  L'auteur  decrit  les  regenerateurs  de,s  briques  isolees 
revetues  d'une  plate-forme  de  travail  en  acier.  II  explique 
un  abandon  radical  des  dessins  conventionnels  dans  lesquels 
les  chambres  de  regeneration  (recuperation)  des.  gaz  sont 
eliminees,  quand  le  four  produit  est  employe.  II  propose 
d'etablir  des  gazogenes  pres  des  fours  et  de  coriduire  le  gaz 
dans  un  reservoir  d'acier  approprie  aux  besoins  du  four  et 
d'introduire  le  gaz  dans  l'air  sans  regeneration. 

Memoire  XII 

FUSION  DE  L'ALUMINIUM  POUR  LE  LAMINAGE  EN 
FEUILLE 

Par  John  A.  Lange,  Western  Springs  III. 

Dans  le  but  de  determiner  le  type  le  plus  convenable  de 
four  pour  la  fusion  de  l'aluminium,  pourle  laminage  en  feuilles, 
l'auteur  a  fait  quelques  essais  sur  la  fusion  au  creuset  et 
sur  le  four  a  reverbere  et  a  puddler,  et  deux  types  de  combi- 
naisons  entre  le  four  a  reverbere  et  a  puddler  (i)  etaient  simi- 
laires  au  point  de  vue  forme,  mais  les  temps  de  revolution 
etaient  differents.  Des  quatre  fours  celui  qui  donnait  les 
meilleurs  resultats  etait  la  combinaison  du  four  a  reverbere, 
a  revolver,  et  a  puddler  ayant  une  capacite  de  1.000  pounds  ; 
il  etait  equipe  avec  un  «  motor  driven  proportional  mixer  », 
la  voute  avait  96  inches  de  long  et  accomplissait  une  revolu- 
tion toutes  les  4  minutes  25  secondes. 

L'auteur  decrit  la  pratique  de  la  fusion  employee  avec 
ces  fours,  donne  les  elements  comparatifs  pour  ces  quatre 
unites.  En  conclusion,  il  recommande  une  fusion  calme  avec 
une  temperature  de  four  n'excedant  pas  1.8000  Fahrenheit. 
Bien  que  la  ductilite  du  metal  ne  depend  pas  entierement  de 
l'analyse,  l'auteur  soutient  que  le  silicium  a  une  influence 
nuisible  et  que  le  fer  ne  doit  pas  exceder  0,005  o  /o  et  le 
cuivre  0,0033  o  /o  pour  obtenir  les  meilleurs  resultats. 

Memoire  XIII 

ETUDE   DU   DECOUPAGE   ET   DE   LA  SOUDURE 
OXYACETYLENIQUE  EN  FONDERIE. 

Par  G.-O.  Carter,  Linde  Air  Products  Co.,  New-York. 

L'installation  par  tuyaux  de  l'oxygene  et  de  l'acetylene 
est  recommandee  pour  la  fonderie.  La  contenance  des  reser- 
voirs pour  la  production  necessaire  en  decoupage  est  prevue, 
les  inspections  regulieres  et  un  entretien  minutieux  sont  d'im- 
portants  facteurs  dans  la  direction  emcace  d'un  departe- 
ment  de  decoupage.  Les  pieces  doivent  etre  reparties  suivant 
leurs  dimensions  de  maniere  que  les  decoupeurs  puissent 
travaillcr  avec  le  minimum  de  perte  de  temps  pour  changer 
les  bees  ct  regler  la  pression. 

La  pratique  du  groupement  des  pieces  ayant  des  dimen- 
sions similaires  tend  a  economiser  les  gaz;  comme  il  arrive 
frequemment  avec  un  lot  melange  de  pieces  a  decouper, 


(I)  Les  deux  combinaisons  dc  fours  a  reverbere  et  a  puddler. 


I'operateur  ajuste  son  appareil  pour  la  plus  large  et  ne  fait 
pas  de  reglage  du  debit  du  gaz  quand  il  coupe  la  plus  petite. 

La  soudure  oxyacetylenique  des  pieces  d'acier  est  mieux 
faite  quand  les  pieces  sont  chauffees  au  prealable.  Les  pieces 
en  fonte  grise  sont  aisement  soudees,  mais  ce  n'est  pas  econo- 
mique  de  couper  regulierement  les  coulees  des  pieces  en 
fonte  grise  par  la  methode  oxyacetylenique. 

Memoire  XIV 

CONTROLE  TECHNIQUE  PAR  LE  LABORATOIRE  DE 
LA  FONDERIE  DE  MAC  COOK  FIELD 

Par  E.-H.    Dix   Jr.   Engineering  Division   Air  Service, 
Mc  Cook  Field,  Dayton,  0. 

Les  demandes  precises  dans  la  construction  aeronautique 
reclament  un  contrdle  technique  severe  des  operations  de 
fonderie.  Pour  repondre  a  cette  necessite,  une  petite  fonderie 
a  ete  construite  a  Mc  Cook  Field  dans  le  but  de  faire  des  tra- 
vaux  d'essais  sur  la  fabrication  des  pieces  en  metaux  non- 
ferreux.  L'equipement  de  la  fonderie  consiste  en  deux  fours 
fixes  et  un  four  creuset  ^ouvert,  (tilting  crucible  furnaces) 
employant  comme  combustible  l'huile  ou  le  gaz,  et  un  four 
electrique. 

Le  service  technique  entreprit  le  controle  de  la  tempera- 
ture, des  analyses  chimiques,  des  essais  physiques  et  des  exa- 
mens  micrographiques.  L'auteur  indique  les  probabilites 
d'erreurs  des  tentatives  pour  juger  la  temperature  suivant 
l'apparence  et  la  couleur  du  metal  et  il  decrit  les  methodes 
employees  a  la  fonderie  du  service  aeronautique  pour 
determiner  les  temperatures. 

L'importance  des  analyses  chimiques  est  indiquee.  Dans 
les  essais  physiques  la  methode  d'obtention  des  eprouvettes 
d'essais  est  de  la  plus  grande  importance.  L'auteur  decrit 
et  illustre  les  methodes  employees  a  Mc  Cook  Field.  La  ma- 
niere de  proceder  aux  examens  metallographiques  des  me- 
taux est  indiquee  et  la  correlation  existante  entre  les  quatre 
essais  du  controle  technique  est  expliquee.  De  nombreux 
rapports,  notes  et  bulletins  concernant  le  controle  technique 
sont  decrits  et  representes. 

Memoire  XV 

UN  NOUVEAU  FOUR  ELECTRIQUE  FRANCAIS 
Par  Sylvany  (France). 

L'auteur  souligne  le  developpement  des  fours  electriques 
pour  la  fabrication  de  l'acier  et  discute  les  conditions  posees 
par  les  differentes  autorites  sur  le  fonctionnement  particulier 
de  chacun  de  ces  fours. 

Apres  commentaire  des  caracteristiques-  des  fours  Girod, 
Keller,  Heroult,  l'auteur  decrit  un  nouveau  four  du  ii 
M.  Levoz.  Son  four  est  construit  avec  l'idee  d'assurer  une 
bonne  purification  par  le  passage  direct  et  une  distribution 
uniforme  du  courant  a  travers  le  bain  de  metal  liquide  et  les 
scories.  Ce  four  est  a  proprement  parler  un  creuset  avec  une 
seule  ouverture  pour  le  chargement  et  pour  la  coulee. 


—  29  — 


L'electrode  est  placee  dans  une  gaine  de  maniere  a  eviter 
les  courants  d'air.  Pour  obtenir  une  circulation  plus  uniform c 
on  a  donne  une  petite  section  aux  conducteurs  metalliques. 

Memoire  XVI 

ESSAIS  DE  FUSION  AU  CUBILOT  AVEC  CHANGE- 
MENT  DE  MELANGES  PENDANT  LA  COULEE 
Par  Richard  Moldenke,  Watchung  N.  J. 

Le  fondeur  ayant  besoin  d'employer  differents  melanges 
de  fonte  emploie  la  pratique  suivante  :  fondre  la  charge  spe- 
ciale  dans  la  premiere  partie  de  la  fusion.  Ce  memoire  pose  le 
probleme  suivant  :  les  charges  peuvent-elles  subsister  de  telle 
maniere  qu'elles  soient  tou jours  separees  franchement  les 
unes  des  autres  ? 

L'auteur  ax  fait  d'importantes  series  d'essais  avec  des 
minerais  cubains  contenant  du  nickel-chrome  et  du  chrome. 
Le  nickel  contenu  distinguait  la  fonte  cubaine  des  autres 
fontes  employees  dans  la  region  et  rendait  possible  d 'observer 
son  passage  dans  le  cubilot.  En  preparant  les  charges  pour 
les  essais,  la  premiere  ne  contenait  pas  de  fonte  cubaine 
(Cuban  iron),' la  deuxieme  10  o/o,  la  troisieme  15  0/0, 
la  quatrieme  20  o  /o,  chacune  etait  plus  soigneusement 
separee  qu'on  a  l'habitude  de  le  faire  dans  la  pratique.  La 
fonte  de  la  premiere  charge  montrait  en  moyenne  une  ieneur 
de  0,10  0/0  de  nickel  et  0,23  de  chrome.  Attendu  que  dans  la 
premiere  charge  il  n'etait  employe  aucun  morceau  de  fonte 
contenant  ces  deux  elements  en  quantite  appreciable,  il  est 
apparent  que  la  fonte  cubaine  des  charges  superieures 
fondait  avant  que  le  metal  inferieur  n'ait  ete  employe.  En 
conclusion  :  la  zone  de  fusion  se  fait  plus  haut  dans  le  cubilot 
qu'on  ne  le  supposait. 

L'auteur  condamne  l'habitude  de  placer  les  morceaux 
de  gueuses  du  melange  aupres  des  parois  du  cubilot  et  les 
mitrailles  au  centre. 

Memoire  XVII 

LE  CHOIX  DES  COMBUSTIBLES  ET  DES  FOURS  DANS 
LA  FUSION  DU  CUIVRE  ET  DU  LAITON 
Par  T.-H.-A.  Eastick. 

Considerant  le  nombre  des  fonderies  de  metaux  non 
ferreux,  le  choix  des  combustibles  et  des  fours  appropries 
pour  la  fusion  devient  un  probleme  tres  important.  II  est 
entendu  qu'il  n'y  a  pas  de  «  meilleur  four  »  et  de  «  meilleur 
combustible  »  universels. 

Chaque  probleme  de  fusion  doit  etre  examine  separe- 
ment  et  dans  la  plupart  des  cas  le  meilleur  equipement  est 
une  solution  comprise  entre  les  differents  types  de  fours,  les 
dessins  et  les  combustibles. 

Dans  le  choix  des  combustibles,  la  plus  grande  valeur  ne 
doit  pas  etre  basee  sur  le  cout  du  combustible  et  son  pouvoir 
calorifique  ;  la  forme  d'emploi  est  egalement  une  considera- 
tion importante.  Les  fours  devraient  etre  choisis  apres  avoir 
considere  le  poids  moyen  des  pieces  devant  etre  produites. 


les  caracteristiques  chimiques  et  metallurgiques,  la  diversite 
de  production,  la  depensc  de  premier  etablissement,  l'interet, 
la  depreciation  et  l'amortissement  et  autres  facteurs  econo- 
miques. 

Memoire  XVIII 
ETUDE  SUR  LE  POIDS  DES  PIECES  DE  FONTE 

Par  John  D.  Wise,  Foundry  Laboratory,  University  of 
Illinois,  Urbana,  III.,  Formely  With  Osborn  Mfg.  Co., 
Cleveland. 

Les  pieces  faites  sur  les  memes  modeles  dans  des  condi- 
tions identiques  presentent  des  variations  de  poids  surpre- 
nantes.  Un  exces  de  poids  interesse  l'employeur  des  pieces, 
l'usinier  et  le  fondeur. 

L'acheteur  paye  pour  un  metal  inutile  et  l'usinier  est 
oblige  d'enlever  a  la  machine  le  metal  superflu  ou  de  rejeter 
les  pieces. 

D'ailleurs  dans  des  cas  semblables,  l'exces  de  poids  peut 
influencer  la  methode  de  manutention  des  pieces.  L'emploi 
des  jauges  ou  calibres  (Jigs)  est  quelquefois  embarrassant  ; 
le  plus  souvent  il  previent  l'exces  de  dimensions  des  pieces. 
Le  fondeur  est  avant  tout  interesse  parce  que  sur  le  marche 
tres  concurrence,  les  pieces  de  forge  et  l'acier  estampe  sont 
preferes  aux  pieces  de  moulages  sur  lesquelles  un  exces  d'usi- 
nage  est  obligatoire.  Les  dix  points  principaux  sont  la 
decision  concernant  le  fini  du  dessin,  la  methode  de  moulage, 
la  fabrication  du  modele,  l'emballage  du  moule,  l'ebranlage, 
la  sortie  du  modele,  le  lissage  et  la  reparation  du  moule,  la 
fermeture  et  la  coulee  ;  l'auteur  montre  qu'au  cours  d'une 
verification  de  42  pieces  de  machines,  il  a  ete  trouve  que 
10,8  o  /o  du  poids  des  pieces  aurait  ete  economise  en  faisant 
attention  aux  points  ci-dessus. 

Memoire  XIX 

UN  POINT  DE  VUE  EUROPEEN  SUR  LE  PROBLEME 
DE  LA  FONTE  MALLEABLE. 

Par  T.  Levoz,  Auxonne,  Cote  d'Or  (France). 

Apres  avoir  passe  en  revue  les  decisions  prises,  par  les 
producteurs  europeens  de  fonte  malleable,  au  Congres  de 
fonderie  de  Liege,  l'auteur  relate  les  resultats  extraordi- 
naires  obtenus  par  les  producteurs  americains  de  fonte  mal- 
leable dans  leurs  essais  pour  faire  concurrence  aux  pieces 
d'acier. 

Les  besoins  d'un  metal  suivi  pour  obtenir  un  metal  tres 
malleable  sont  soulignes,  et,  le  choix  du  materiel  necessaire 
a  la  fusion  est  pris  en  consideration. 

L'experience  des  fondeurs  de  malleable  francais  et  alle- 
mands  est  citee  de  maniere  a  apporter  les  caracteristiques 
esSentielles  du  probleme  de  la  malleable  en  Europe. 

Un  procede  triplex  francais,  brevete  en  France  en  191 5 
par  l'auteur  lui-meme,  est  decrit.  Le  materiel  essentiel 
comprend  un  cubilot,  un  convertisseur  a  soufflage  lateral, 
un  four  electrique,  ou  un  four  a  huile  lourde. 
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Memoire  XX 

UNE  OPINION  AMERICAINE  SUR  LA  FONTE  GRISE 
ANGLAISE 

Par    F.-J.    Cook,    Rudge-Littley,    Ltd,    West  Bromwi&h, 
pres  de  Birmingham  (Angleterre). 

Nous  rappelons  d'abord  que  la  moyenne  des  Fondeurs 
anglais  croient  que  la  fonte  grise  americaine  est  inferieure  aux 
produits  faits  en  Grande-Bretagne. 

L'auteur  commence  par  expliquer  que  cette  croyance  est 
une  exageration  de  certains  faits  presentes  en  partie  dans 
le  present  memoire.  II  parle  des  pieces  et  outils  de  machines 
americaines  reputes  en  Angleterre  pour  etre  tres  aisement 
coupes  avec  un  canif.  Les  Americains  et  les  Anglais  classent 
leurs  produits  d'apres  les  essais  de  traction. 

La  constatation  de  l'auteur  montre  que,  en  apparencies  les 
fontes  anglaises  out  une  resistance  a  la  rupture  plus  elevee, 
en  moyenne,  que  les  pieces  americaines.  Dans  la  presse 
technique  de  fonderie  americaine,  dit-on,  on  a  1'impression 
qu'un  effort  de  traction  depassant  31.360  pounds,  meritc 
une  mention  speciale.  La  moyenne  de  resistance  de  traction 
sur  toutes  les  eprouvettes  essayees  par  l'auteur  sur  une 
periode  de  500  jours  consecutifs  de  travail  etait  de  36.288 
pounds.  Aucun  essai  n'etait  au-dessous  de  30.240  et  la  plus 
grande  resistance  etait  de  43.008  pounds.  La  superiorite 
des  fontes  anglaises  est  par  contre  reconnue  aux  essais  com- 
paratifs  faits  sur  une  machine  de  Keep. 

Dans  les  deux  pays  on  constate  des  differences  admissibles 


dans  la  teneur  des  elements  chimiques  pour  les  categories 

variees  de  fonte  grise. 

L'auteur  croit  que  les  Fondeurs  americains  apportent 
tres  peu  d 'attention  au  carbone  total  contenu,  que  le  silicium 
recoit  une  tres  grande  attention  et  que  le  soufre  est  beaucoup 
plus  soigneusement  verifie  aux  Etats-Unis  qu'en  Angle- 
terre. II  y  a  aussi  une  difference  apparente  d'opinion  sur 
l'effet  du  phosphore.  L'auteur  croit  que  la  consideration 
la  plus  importante  est  la  repartition  du  phosphore  de  prefe- 
rence a  la  quantite  totale. 

II  est  dit  que  la  temperature  a  laquelle  chaque  gueuse  de 
fonte  est  produite  au  haut'fourneau  possede  un  effet  direct 
sur  la  formation  du  grain  de  la  cassure  (network  structure) 
des  fontes  grises,  opinion  que  l'auteur  expose  et  discute  en 
detail.  Les  essais  de  torsion  et  essais  de  choc  enployes  en 
Europe  sont  decrits. 

En  conclusion  la  question  se  resume  ainsi :  La  difference  de 
resistance  de  traction  des  fontes  americaines  et  anglaises 
ne  doit  pas  etre  due  aux  hauts  fourneaux  de  petite  capacite 
anglais  (slow  running  furnaces)  produisant  un  metal  ayant 
des  meilleures  proprietes  que  celui  fait  par  les  hauts  four- 
neaux a  grand  debit  (large  fast  running  furnaces)  qui  sem- 
blent  s'etre  generalises  en  Amerique. 


Les  originaux  des  memoires  ci-dessus  sont  en  anglais 
au  Secretariat  de  V Association  Technique  de  Fonderie  oil  les 
lecteurs  peuvent  en  prendre  connaissance. 


Compte  rendu  de  la  Reunion  du  Comite  de  Direction  du  15  Juin  1922 


La  seance  est  ouverte  a  16  heures,  au  Siege  social,  10,  rue 
de  Lancry,  Paris  (Xe),  sous  la  presidence  de  Monsieur  Emile 
Ramas,  assiste  de  Monsieur  Damour,  premier  Vice-President. 

E,taient  presents  : 
Messieurs  Cury,  de  Boisgrollier,  Masson. 

E.taient  excuses  : 
Messieurs    Didier,    Ronceray,    Revillon,  Sandre, 
Thomas. 

Le  proces-verbal  de  la  derniere  seance  du  Comite  est  lu 
et  approuve  a  Punanimite. 

Monsieur  Ramas  donne  Peffectif  de  PA.  T.  F.  et  souligne 
Pimportance  et  lc  nombre  des  Membres  Donateurs  qui 
aident  considerablement  PA.  T.  F.  dans  ses  travaux.  Le 
nombre  des  Membres  Societaires  est  de  plus  en  plus  grand 
ce  qui  permet  do  bien  augurer  de  Pavenir  de  PA.  'P.  P. 

Monsieur  Ramas  continuera  ses  demarches  personncllcs 
et  prie  tous  les  Membres  du  Comite  de  maintenir  la  propa- 
ganda pour  augmenter  le  nombre  des  adhesions  a  PAsso- 
ciation  Technique  de  Fonderie,  tant  en  Membres  Societaires 
qu'en  Membres  Donateurs. 

Monsieur  Ramas  signale  l'existence  du  Journal  Science 
et  Industrie,  85,  rue  Saint-I^azare,  Paris,  dont  le  dernier 


numero  decrit  la  Fonderie  Henri-Paul  (filiale  du  Creusot),  a 
Montchanin.  Monsieur  Ramas  croit  qu'il  est  interessant  de 
faire  connaitre  a  tous  les  Membres  les  publications  donnant 
des  articles  interessant  la  fonderie. 

CONGRES  DE  NANCY 

Monsieur  Masson  donne  un  compte  rendu  detaille  des 
demarches  qu'il  a  entreprises  aupres  des  Usines  de  la 
Region. 

II  sera  demande  a  toutes  les  personnes  desirant  faire  les 
visites  d'Usine  de  se  faire  inscrire  au  Secretariat  de 
PA.  T.  F.  et  d'indiquer  leur  nom  et  leur  qualite  et  la  firme 
a  laquelle  ils  appartiennent.  Ne  pourront  visiter  les  Usines 
que  les  personnes  qui  auront  ete  inscrites  et  agree.es  aupres 
de  la  Direction  des  Usines. 

BI-CENTKNAI R E  DE  REAUMUR 

M  est  rappclu  ([u'un  memoire  sera  depose  sur  la  fonte 
malleable  a  propos  du  Bi-Centenaire  de  Rdaumur. 

QUESTIONS  I) 'ETUDES 
Des  Membres  de  P  Association  Technique  de  Fonderie 
demanilciit  K  s  renseignemerits  suivants  : 
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i°  Dessablage  des  pieces  par  l'eau  acidulee  (acide  sulfu- 
rique  et  acide  fluorhydrique),  quels  sont  les  inconvenients 
du  procede,  ses  avantages,  ce  procede  est-il  toujours 
employe  dans  certaines  Fonderies,  ses  defauts  l'ont-il  fait 
abandonner  en  faveur  du  dessablage  au  jet  de  sable  ? 

2°  Quel  est  le  laboratoire  specialement  outille  pour  faire 
les  analyses  de  sables  et  de  bronzes  et  tous  les  alliages  de 
cuivre  ? 

Les  renseignements  seront  recus  au  Secretariat,  io,  rue  de 
Lancry,  Paris  (Xe). 

ADMISSION  DES  MEMBRES  NOUVEAUX 

Les  Membres  dont  les  noms  suivent  sont  acceptes  a 
l'unanimite. 

Membres  Donateurs  pour  I'annee  1922  .< 

Societe  des  Etablissements  Chavanne-Brun,  Monsieur  Cha- 
vaxn'e,  Administrateur-Directeur  (300  francs). 

Compagnie  des  Forges  de  Chatillon-Commentry-Neuves- 
Maisons,  Monsieur  Thibaudet,  Directeur,  presente  par 
Monsieur  Masson  (500  francs). 

Monsieur  Montupet,  Fonderies  Montupet  et  Cle,  11,  bou- 
levard Lannes,  Paris  (250  francs). 

Societe  Metallurgique  du  Perigord,  43,  rue  de  Clichy 
(300  francs),  Monsieur  Sandre,  Administrateur-Delegue. 

Societe  Metallurgique  de  Senelle-Maubeuge,  Monsieur 
Saintier,  Directeur  (300  francs). 


Membres  Socie'taires  : 

Monsieur  Barthes  Andre,  Fonderie  de  bronze  et  laiton, 
avenue  d'Hauterivc,  Castres  (Tarn),  presente  par  M.  Kamas. 

Monsieur  Guenf.au  (Theophile),  Ingenieur  Civil  des  Mines, 
1,  rue  de  la  Gare,  Soultz  (Haut-Rhin),  presente  par  Mon- 
sieur Ronceray. 

Monsieur  Gras  (Henri),  Administrateur-Delegue  des  Etablis- 
sements Henri  Gras,  Fonderie  de  bronze,  29,  rue  des 
Ardennes,  Paris,  presente  par  Monsieur  Derdinger. 

Monsieur  Groult,  Fonderie  de  bronze  Vve  Groult,  6,  rue 
de  l'Asile-Popincourt,  Paris,  presente  par  Monsieur  Der- 
dinger. 

Monsieur  Laplanche,  Fonderie  de  fonte,  rue  de  la  Cave- 
Labbe,  Fismes  (Marne),  presente  par  Monsieur  Ronceray. 

Monsieur  Thivet-Hanctin,  Fonderie  et  ateliers  de  construc- 
tion, 14,  rue  Ernest-Renan,  Saint-Denis  (Seine),  presente 
par  Monsieur  Ramas. 

Nous  signalons  que  Monsieur  Haller,  Administrateur 
des  Forges  de  Chatillon-sur-Seine,  verse  un  supplement  de 
cotisation  de  100  francs. 

Membres  adherents  : 

Monsieur  Bourguignon,  Representant  en  metallurgie, 
20,  rue  Dubois-Crance,  Charleville  (Ardennes),  presente 
par  Monsieur  Cury. 

La  prochaine  seance  du  Comite  aura  lieu  le  20  juillet  a 
20  heures  au  siege  social,  10,  rue  de  Lancry,  Paris  (Xe). 
Le  President,  L'  Ingenieur  delegue, 

E.  RAMAS.  J.  CARLES. 


Compte  rendu  de  la  Reunion  du  Comite  de  l'A.  T.  F.  du  20  Juillet  1922 


La  seance  est  ouverte  a  16  heures,  au  siege  social,  io,  rue 
de  Lancry,  Paris  (Xe),sous  la  presidence  deM.  EmileRAMAS' 
assiste  de  M.  Damour,  premier  vice-president  et  de  M.  Cury, 
vice-president. 

Etaient  presents  : 

MM.  Aubry,  de  Boisgrollier,  Gosse,  Lardin,  Masson, 
Ronceray,  Sandre,  Thomas. 

M.  Faulkner,  redacteur  en  chef  de  la  revue  anglaise 
Foundry  Trades  Journal,  et  secretaire  de  la  Section  de 
Londres  de  IT.  B.  F.  a  assiste  a  la  reunion  pour  servir  de  lien 
entre  les  deux  associations  a  propos  de  l'Exposition  interna- 
tionale  de  Paris  en  1923. 

Etaient  excuses  : 

MM.  Brasseur,  Cocard,  Derdinger,  Didier,  Lambek- 
ton,  Leonard,  Portevin,  Riviere,  Thuau,  Vanzetti. 

Le  compte  rendu  de  la  derniere  seance  du  Comite  est  hi 
et  approuve  a  l'unanimite. 

CONGRES    DE  BIRMINGHAM 

M.  Kamas  et  M.  Ronceray  rendent  compte  de  la  visite 
qu'ils  ont  faite  a  M.  Labbe,  directeur  de  l'Enscignement 
technique,  au  sujet  du  Congres  de  Birmingham.  M.  Ramas, 
insiste  principalement  sur  le  developpement  tres  grand  de 
l'institutiorr  of  British  Foundrymen,  (1.800  membres  envi- 


ron) qui  a  cree  en  outre  deux  Associations  de  recherches,  une 
pour  la  fonte  et  une  pour  les  autres  metaux. 

LT.  B.  F.  a  recu  du  Gouvernement,  des  pouvoirs  publics, 
des  Villes,  des  Chambres  de  Commerce,  des  appuis  moraux 
et  pecuniaires  qui  facilitent  beaucoup  ses  travaux.  Toutes 
ces  idees  ont  ete  soumises  a  M.  Labbe. 

EXPOSITION  ET  CONGRES  INTERN ATIONAUX,  1923 

Dans  la  meme  visite  M.  Ramas  et  M.  Ronceray  ont 
egalement  fait  part  qu'il  avait  ete  decide  en  principe  a 
Birmingham  que  l'A.  T.  F.  tiendrait  une  Exposition  Inter- 
nationale et  un  Congres  de  Fonderie  en  1923  a  Paris. 

M.  Ramas  a  demande  a  M.  Labbe  si  l'A.  T.  F.  pourrait 
utiliser  les  locaux  de  l'Ecole  d'Arts  et  Metiers  de  Paris  des 
les  vacances.  Cette  demande  a  ete  agreee.  Nous  adressons 
tous  nos  remerciements  les  plus  sinceres  a  M.  Gaston  Vidai., 
sous-secretaire  d'Etat  a  l'Enseignement  Technique  et  a 
M.  Labbe,  directeur  pour  l'aide  bienveillantc  qu'ils  nous  on*' 
accordee. 

II  est  propose  d'etabir  un  concours  entre  ouvriers  et  con- 
tremaitrcs,  mouleurs  et  modeleurs.  Une  Commission  sera 
nommee  pour  examiner  les  conditions  de  ces  concours  : 

a)  Un  comite  permanent  verifiera  les  monies  des  con- 
currents. II  est  propose  que  les  monies  soient  effectivement 
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coules  en  fonte  et  que  Ton.  reglemente  surtout  le  temps  d'exe- 
cution  du  moule  et  la  bonne  venue  de  la  piece,  ceci  est  fai- 
sable  puisque  nous  avons  a  notre  disposition  la  fonderie  de 
l'Ecole  d'Arts  et  Metiers. 

b )  Le  concours  pour  modeleurs  portera  principalement  sur 
la  conception  et  sur  le  temps  d'execution  des  modeles. 

Ces  concours  seront  dotes  du  prix  que  fixera  la  Commission. 

L'Exposition  aurait  lieu  au  mois  de  septembre. 

II  est  decide  de  prevenir  immediatement  les  Associations 
americaine,  anglaise,  beige,  et  de  prevenir  les  fondeurs 
des  pays  neutres  pour  qu'ils  puissent  des  maintenant  prendre 
leurs  dispositions. 

Tous  les  industriels  pourront  exposer  les  appareils,  ma- 
chines, outils,  matieres  premieres  se  rattachant  a  l'Art  du 
Fondeur. 

II  est  entendu  que  les  fonderies  de  tous  metaux  doivent 
etre  representees. 

Des  que  nous  aurons  les  reponses  des  Associations  etran- 
geres  il  sera  nomme  un  Comite  d'organisation  de  l'Exposi- 
tion  qui  se  mettr  a  en  liaison  avec  l'Ecole  d'Arts  et  Metiers 
de  Paris. 

M.  Ramas  signale  qu'il  doit  rendre  visite  le  21  juillct  a 
M.  Roger,  president  de  la  Chambre  de  Commerce  de  Paris 
de  maniere  a  pouvoir  obtenir  si  possible  un  appui  officiel  de 
la  Chambre  de  Commerce. 

CONGRES  DE  NANCY 

a)  Communications  : 

II  est  decide  du  nombre  de  communication  set  le  Comite 
est  d'accord  de  ne  pas  avoir  plus  de  huit  a  neuf  conferences 
a  discuter. 

-  D'autres  sujets  pourront  etre  presentes,  mais  le  Comite 
se  reserve  le  droit  de  les  faire  paraitre  dans  le  bulletin 
technique  de  l'A.  T.  F.  sans  les  discuter  au  Congres. 

On  continuera  de  rechercher  les  conferences  en  tenant 
compte  que  la  Commission  international  d'essais  des  fontes 
se  reunira  pendant  le  Congres  et  que  l'Association  Tech- 
nique de  fonderie  doit  tenir  son  Assemblee  generale  a  la 
meme  epoque. 

b)  Visites  d'usines. 

Le  Comite  remercie  M.  Masson  de,  son  devouement  et  des 
resultats  auxquels  il  est  parvenu. 

c)  Organisation  du  Congres. 

LTnscription  des  Congressistes  se  iera  le  ier  jour  suivant 
les  instructions  de  M.  Masson  et  de  l'ingenieur  delegue. 

Le  Congres  se  tiendra  dans  la  Salle  de  l'Agriculture  de  la 
Chambre  de  Commerce. 

Des  numeros  affectes  a  chacun  des  congressistes  facili- 
teront  les  relations  cordiales  entre  tous  les  membrcs  de 
l'A.  T.  F. 

Le  Banquet  se  tiendra  le  samedi  soir,  M.  Masson  d'accord 
avec  M.  Ramas  rechercheront  les  invites  pour  le  banquet. 

Les  congressistes  se  fcront  photographier  le  samedi  apres- 
midi. 


Commission   Internationale   pour  determiner  , 
les  nouvelles  methodes  d1essais  des  fontes. 

M.  Ramas  signale  que  dans  la  Reunion  du  Bureau  du 
7  juillet  il  avait  ete  propose  que  la  Presidence  de  cette  Com- 
mission soit  donnee  a  M.  Portevin,  M.  Ronceray  servirait 
d'agent  de  liaison  comme  promoteur  de  cette  idee. 

Le  bureau  a  pense  qu'on  pourrait  faire  appel  au  concours 
de  M.  Thomas  comme  membre  de  cette  Commission.  Cette 
proposition  etant  acceptee  par  les  personnes  interessees, 
le  Comite  approuve  le  choix  indique. 

II  est  propose  d'adjoindre  quelques  membres  pour  bien 
representer  les  techniciens  de  fonderie. 

MEMBRES  NOUVEAUX 
Membres  donateurs  : 
Societe  anonyme  des  usines  du  Pied-Selle,  250  francs. 
LesPetits  Fils  deWendelet  Cle  aHayange,  300  francs. 
Societe  Anonyme  des  Hauts  Fourneaux  de  Pont-a- 
Mousson,  500  francs. 

MM.  Schneider  et  Cle,  300  francs. 
M.  Cury,  300  francs. 

Membres  Societaires  : 

MM.  Agustin,  ingenieur  fonderie  de  bronze  Placencia  (Gui- 

puzcoa)  Presente  par  M.  Ramas. 
Boudet  (Jean),  ingenieur-chimiste,  directeur  de  Labo- 

ratoire  Le  Maire  et  Boudet,  9,  rue  de  Poitiers,  Paris. 

Presente  par  M.  Carles. 
Henri    (Maurice),    des    Etablissements   Chenard  et 

Walcker  et  Fonderies  de  Gennevilliers,  99,  rue  de 

Prony,  Paris.  Presente  par  M.  Aubry 
Monteiro  (Julio),  directeur  de  la  Maison  Hime  et  C°, 

40,  rue  Espirito-Santo,   Rio   de   Janeiro  (Bresil), 

Presente  par  M.  Espana>  E. 

M.  Cury  en  faisant  le  don  demande  a  ce  que  sa  somme  soit 
affectee  a  la  traduction  des  memoires  anglais  presentes 
au  Congres  de  Birmingham.  Le  President,  M.  Ramas  repond 
qu'il  sera  fait  suivant  ses  desirs  et  que  Ton  verra  quels  sont 
les  memoires  interessants  a  faire  traduire. 

PUBLICATIONS  RECUES  PAR  L'A.  T.  F. 

Le  Comite  adresse  ses  remerciements  sinceres  aux  Revues 
qui  nous  assurent  le  service  gratuit  :  La  Formation  Projes- 
sionnelle  Technique  et  Artistique,  Foundry  Trades  Journal, 
Produire,  Science  et  Industrie. 

M  Ramas  adresse  ses  remerciements  a  M.  Faulkner, 
redacteur  en  chef  de  la  revue  Foundry  Trades  Journal  qui 
assiste  a  la  seance  du  Comite. 

M.  Heudelot,  directeur  general  de  Science  et  Industrie 
accorde  a  tous  les  membres  de  l'A.  T.  F.  une  remise  de  25  0/0 
sur  l'abonnement  qui  est  actuellement  de  120  francs.  L'a- 
bonnemcnt  comprend  12  annuaires  de  200  a  400  pages  et 
de  24  numeros  courants. 

( Voir  la  suite  f>age  238.) 
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ASSOCIATION  TECHNIQUE  DE  FONDER  IE 
ANALYSE  DES  MEMOIRES  LUS  AU  CONGRES  DE  BIRMINGHAM  —   NOUVELLES  METHODES  D'ESSAI  DES  FONTES 


Causes  influengant  la 

Comment 

par  Marcel  DlDlER, 

line  des  grandes  difficultes  de  la  fonderie  provient  de  la 
porosite  de  la  fonte.  Nous  allons  voir  en  quelques  lignes  a 
quoi  elle  est  due,  comment  1'eviter  et  comment  traiter  les 
pieces  poreuses. 

La  porosite  des  moulages  est  principalement  due  a  l'in- 
fluence  prejudiciable  des  gaz  qui  penetrent  a  l'interieur  de  la 
fonte  liquide  ou  qui  se  forment  au  sein  de  celle-ci  par  suite 
de  diverses  reactions.  Ces  gaz  qui  sont  principalement  de 
1'oxygene',  de  1'azote,  de  l'oxyde  de  carbone,  ont  tendance  a 
monter  a  la  surface  du  metal  liquide  afin  de  s'echapper 
dans  l'atmosphere  ;  mais  souvent  la  fonte  se  refroidit  avant 
que  tous  les  gaz  soient  elimines,  e'est  ainsi  que  Ton  trouve 
dans  la  masse  et  principalement  dans  la  partie  restee  liquide 
la  derniere,  de  nombreuses  poches  ou  soufflures  qui  sont 
constitutes  par  des  plages  de  graphite  ou  des  parties  de 
metal  a  structure  cristalline  developpee  par  suite  de  la 
lenteur  du  refroidissement. 

L'edince  cristallin  ainsi  forme  presente  une  faible  cohesion 
due  au  developpement  excessif  des  grains  et  aux  plages  de 
graphite  interposees  entre  ceux-ci. 

II  faut  done,  pour  avoir  un  metal  de  cohesion  normale, 
(  Vst-a-dire  non  poreux,  eviter  la  formation  des  plages  de 
graphite  et  dts,  zones  cristallines. 

Divers  facteurs  influent  sur  la  porosite  de  la  fonte  : 
a)  la  temperature  de  coulee;  b)  la  cristallisation  ;  c)  la 
composition  chimique  et  enfin  d)  le  recuit.  Nous  allons  exa- 
miner chacun  de  ces  facteurs  : 


porosite  de  la  Fonte 

Teviter  ? 

ngenieur-M etallurgiste 

a )  Temperature  de  coulee.  —  Le  temperature  de  coulee 
joue  le  principal  role  dans  la  porosite  de  la  fonte.  En  effet, 
nous  avons  vu  que  les  gaz  occlus  s'echappaient  dans  l'at- 
mosphere d'autant  plus  facilement  que  la  fonte  etait  plus 
chaude  ;  par  consequent,  plus  la  fonte  sera  portee  a  haute 
temperature,  moins  elle  contiendra  de  soufflures.  En  meme 
temps  les  inclusions  de  laitier  se  trouvant  dans  la  fonte, 
viennent,  par  suite  de  leur  faible  densite,  surnager  a  la  sur- 
face de  celle-ci.  Enfin,  une  haute  temperature  permet  au 
metal  de  se  mettre  en  equilibre  chimique,  de  vaincre  les 
resistances  passives,  par  consequent  d'obtenir  une  fonte 
homogene  et  d'eviter  des  tensions  internes  toujours 
nuisibles. 

b)  Crisialllisation.  —  La  fonte  liquide  se  refroidissant 
dans  un  moule,  les  plans  de  cristallisations  se  groupent 
suivant  un  faisceau  perpendiculaire  a  la  surface  exterieure. 
Une  variation  brusque  de  cette  surface  exterieure  aura  une 
grande  influence  sur  l'arrangement  du  reseau  cristallin. 
En  effet  au  voisinage  de  chaque  point  de  la  surface  exterieure 
oil  se  produit  une  brusque  variation  de  forme,  on  remarque 
une  disposition  irregulieTe  et  confuse  de  cristaux  facilitant 
ainsi  la  creation  de  lignes  de  moindre  resistance  dans  le 
metal.  C'est  pour  cette  raison  que  Ton  doit  eviter  ou  tout 
au  moins  diminuer  les  angles,  les  saillants,  les  nervures, 
etc,  ;  cette  precaution  s'applique  pour  toutes  les  pieces  de 
fonderie  sans  exception. 

De  meme  de  trop  grandes  differences  d'epaisseur  sur  la 
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meme  piece  provoquent,  lors  du  refroidissement,  des  ten- 
sions internes,  d'ou  quelquef ois :  tapures  et  dechirures. 

c)  Composition  chimique.  —  Nous  etudierons  seulement 
les  elements  facilitant  la  formation  des  pores. 

Silicium.  —  L'influence  du  silicium  sur  la  fluidity  et  la 
durete  du  metal  est  importante.  D'autre  part  le  silicium 
facilite  la  formation  du  graphite,  on  ne  devra  done  pas  en 
exageref  la  teneur. 

Phosphore.  —  La  phosphore  augmente  la  fluidite  de  la 
fonte,  d'ou  diminution  des  effets  du  retrait,  des  soufflures 
et  inclusions.  Mais  a  cote  de  cela  il  donne  un  gros  grain 
facilitant  ainsi  la  formation  de  pores  et  donnant  une  certaine 
fragilite  a  la  fonte.  Jusqu'a  0,8  0/0  le  phosphore  n'est  pas 
tres  nuisible. 

Manganese.  ■ —  Le  manganese  augmente  la  durete  de  la 
fonte  ;  rl  possede,  a  l'inverse  du  silicium,  la  propriete  de  dimi- 
nuer  la  formation  de  graphite. 

Chrome-Titane.  —  Augmente  la  durete  et  donne  une 
cristallisation  fine  et  grenue  favorable  pour  les  fontes. 

d)  Recuit.  —  Malgre  toutes  les  precautions  prises  lors  du 
refroidissement  du  metal  il  se  produit  des  tensions  internes 
dues  a  des  differences  de  vitesses  de  refroidissement.  Afin 
de  detruire  ces  tensions,  un  recuit  suivi  d'un  refroidissement 
lent  est  necessaire. 

Ce  recuit  ne  detruit  pas  seulement  les  tensions,  mais  dimi- 
nue  les  resistances  passives  qui  s'opposent  a  l'homogenei- 
sation  de  la  fonte,  ce  qui  est  tres  important  lorsque  les 
pieces  doivent  subir  un  usinage  ulterieur. 


Resumons  les  precautions  a  prendre  pour  supprimer  la 
porosite  des  fontes  : 

i°  Couler  la  fonte  a  la  temperature  optima  qui  peut  etre 

obtenue  dans  un  cubilot; 

20  Diminuer  les  angles  vifs  et  saillants  ;  eviter  de  trop 
grandes  differences  d'epaisseurs  sur  la  meme  piece  ; 

30  Eviter  des  teneurs  trop  elevees  en  silicium  et  phosphore ; 

40  Effectuer  un  recuit  suivi  d'un  refroidissement  lent. 

Malgre  toutes  les  precautions  prises,  un  des  defauts  le 
plus  repandu  est  la  porosite.  II  est  certain  que  pour  des 
pieces  d'un  usage  courant  la  porosite  n'est  pas  nuisible  ; 
mais  pour  certaines  pieces,  principalement  pour  celles 
contenant  les  liquides  sous  pression  :  elle  est  excessivement 
regrettable  ,  car  le  liquide  suinte  a  travers  les  pores  de  la 
fonte  ce  qui  entraine  le  rebut  pur  et  simple  de  la  piece. 

De  nombreuses  method es  ont  ete  preconisees  pour  bou- 
cher  les  pores,  mais  un  grand  nombre  d'entre  elles  sont  plus 
ou  moins  empiriques.  A  titre  d'indication  certaines  fonderies 
laissent  sejourner  leurs  pieces  poreuses  dans  un  bac  d 'urine  ! 
Je  ne  veux  pas  discuter  sur  les  resultats  obtenus,  mais  il  me 
semble  que  le  procede  n'est  guere  scientifique  et  encore 
bien  moins  hygienique. 

A  mon  avis,  un  des  meilleurs  procedes  est  celui  qui  consiste 
a  cuivrer  les  pieces  poreuses  par  electrolyse  d'une  solution 
de  sulfate  de  cuivre.  Ce  procede  a  l'avantage  d'etre  simple, 
n'exigeant  aucune  installation  speciale,  peu  couteux  et  a  la 
portee  de  tous  les  fondeurs.  II  est  a  signaler  que  le  depot  de 
cuivre  ainsi  constitue  est  tres  adherent ;  on  peut  faciliter  sa 
penetration  dans  les  pores  en  electrolysant  sous  pression. 


Pratique  europeenne  du  moulage  mecanique 
comparee  a  la  pratique  americaine 

Suite  et  fin  (1) 

Memoire  presente  au  Congres  de  X" 'American  Foundrymen  s  Association"  a  ROCHESTER  les  5-9  Juin  1922 
par  E.  RONCERAY,  President  de  la  Soc.  An.  des  ETABLISSEMENTS  PH.  BONVILLAIN  &  E.  RONCERAY 


EN  ALLEMAGNE 

L'Allemagne  a  tenu  en  1921,  du  14  au  25  septembre  a 
Munich,  une  Exposition  de  Fonderie  oil  peu  de  machines 
fonctionnaient.  La  caracteristique  de  cette  Exposition  est 
l'absence  d'originalite  dans  les  modeles  exposes. 

D'autre  part,  on  y  trouve  la  copie  plus  ou  moins  servile 
des  machines  americaines,  pour  les  machines  a  secousses,  et 
des  machines  irancaises  pour  les  machines  a  pression. 

En  dehors  de  cela  etaient  exposees  des  machines  simples 
a  demouler  dont  l'originalite  consiste  presque  toujours  dans 
la  plaque  modele  et  des  machines  a  scrrage  par  pression 
tlectrique  ou  mecanique  dont  le  principe,  a  notre  avis,  est 
mauvais  parce  que  les  organes  purement  ^necaniciues 
s';idaptent  fort  mal  ;'i  un  contact  uiAvitable  du  sable  et  a  la 
multiplicity  ainsi  qu'a  la  diversite  des  courses  et  des  vitesses 
(i)  Voir  la  FonU$ria  MoU<  rnr  d'Aoftt  u>22. 


des  mouvements  indispensables  clans  les  machines  a  mouler 
et  parce  qu 'elles  ne  donnent  aucun  avantage  sur  l'emploi 
d'un  fluide  comme  intermcdiaire,  au  contraire. 

Les  AUernands  oiat  toujours  excelle  dans  la  construction 
des  modeles, speciaux  pour  demouleuse,  leur  patience  pro- 
verbiale  et  leur  abnndance  de  main-d'eeuvre  qualifiee  leur  a 
toujours  permis  d'entreprendre  avec  succes  des  travaux  de 
ce  genre.  Parmi  les  machines  qui  etaient  exposees  a  Munich,  il 
faut  citer  une  machine  a  secousses  construite  par  la  Radische 
Maschinen  Fabrilt,  sur  laquelle  les  fondeurs  americains 
auront  certainement  reconnu  une  disposition  qui  leur  est 
familiere,  tandis  que  ceux  cjui  sont  au  courant  des  machines 
francaises  auront  pu  rctrouvcr  une  allure  bien  connue  d'eux 
sur  les  machines  hydrauliques  de  la  meme  Maison. 

Des  machines  analogues  etaient  exposees  par  la  Vereinigten 
und  Maschinrn  Uahrik.  Cette  meme  Societ6  exposait  un 
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vieuJc  type  de  machine  k  monler  en  mottes,  originaire  d'Ecos- 
se  (Singef  Manufacturing  C°  Renfrew  Machine  Leeder).  La 
inC-me  machine  etait  d'ailleurs  exposee  par  Vogel  e-tSchemann. 


Fig-.  I.  —  Machine  a  mouler  a  main  a  plaque  tournante. 

La  figure  1  represente  une  machine  a  mouler  a  main  avec 
plaque  tournant  autour  d'une  colonne.  Cette  machine 
parait  compliquee  et  presente  les 
inconvenients  bieri  connus  des 
machines  a  double  table. 

En  dehors  d'une  machine  a  se- 


cousses  analogue  aux  machines  americaines,  Guslan  Zim- 
mermann  exposait  des  machines  Bonvillain  et  Ronceray, 
dont  il  est  concessionnaire. 

Les  machines  a  secousses  electriques  ou  a  transmissions 
etaient  nombreuses.  Quelques-unes  fonctionnent  par  simple 
came,  comme  celles  de  Pridmore  (Amerique),  d'autres  en- 
trainent  la  table  par  l'intermediaire  de  ressorts. 

La  machine  representee  figure  3,  construite  par  Leber  et 
Bron,  de  Coblence,  parait  une  pure  copie  des  machines  a 
commande  par  came  de  Pridmore.  Elle  ne  possede  pas  de  ' 
mouvement  de  demoulage. 

La  machine  representee  figure  4,  construite  par  la  Verei- 
nigte  Modellfabriken  fonctionne  par  un  mecanisme  analogue 
a  la  precedente,  mais  l'enclume  est  surressorts.  La  commande 
doit  done  se  faire  par  des  « couplings  »  qui  permettent  une 
denivellation  des  arbres.  Le  systeme  de  demoulage  peut 
comporter  le  retournement  comme  le  montre  la  figure,  ou 


Fig'.  2.  —  Machine  a  secousses 
hydraulique  Bonvillain  et  Ronceray. 


Fig\  3.  —  Machine  a  secousses  Leber  et  Bron. 


Fig.  4.  —  Machine  electrique  a  secousses  a  retournement. 

bien  un  peigne.  Dans  les  deux  cas,  le  mouvement  d 'elevation 
a  lieu  par  des  pistons  se  mouvant  dans  des  cylindres  hydrau- 
liques  dont  les  mouvements  sont  conjugues  par  des  arbres, 
leviers  et  bielles. 

La  figure  5  se  rapporte  a  une  machine  du  systeme  Ostling 
construite  par  la  Vereinigte  Smirgel  and  Maschinenfabrik . 
Bien  que  la  figure  ne  le  montre  pas  clairement,  l'enclume 
serait  (d'apres  V,  Lohse)  aussi  sur  ressorts.  Le  poids  cons- 
tituc  par  la  table  mobile  et  ce  qu'elle  recoit  est  equilibre  par 
des  ressorts  ;  un  ressort  est  egalement  interpose  entre  le  mou- 
vement alternatif  deLequipement  relie  aux  poulies  O.  B.C.  D. 
et  la  table  G.  II  en  resulte  evidemment  un  amortissement 
des  chocs  sur  les  pieces  mecaniques  et  aussi,  parait-il,  une 
diminution  de  la  force  absorbee.  La  gravite  ici  n'agit  pas 
seule,  la  table  est  aidee  dans  son  mouvement  de  descente. 

On  peut  faire  a  toutes  ces  machines  commandees  au  rao- 
teur  une  critique  generale  :  e'est  que  la  force  du  coup  n'est 
pas  reglable  et  e'est  un  defaut  considerable.  Cette  force  a 
besoin  d'etre  variable  suivant  le  poids  des  pieces  a  soulever, 
la  hauteur  des  chassis,  le  genre  du  travail  (1).  En  outre, 
les  enclumes  sur  ressorts  ne  peuvent  pas  etre  nivelees  exac- 
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Fig.  5. —  Machine  a  secousses  a  comrnande  par  courroie. 

tement,  de  sortc  que  la  precision  du  demoulage  ne  peut  pas 
etre  tres  grande. 

Dans  {'article  "du  Stahl  und  Eisen  (sept.  192 1)  consacre 
par  V.  Lohse  a.  ces  types  de  machines,  les  arguments  de 
E.  S.  Carman  pour  ct  contre  le  serrage  par  secousses,  de 
serrage  par  pression,  sont  repris  presque  mot  pour  mot  et 
nous  leur  ferons,  en  consequence,  la  raeme  reponse.  Cepen- 
dant,  V.  Lohse  dit  que  au-dessous  de  1 1  pouces  de  profondeur, 
il  vaut  mieux  employer  le  serrage  par  pression.  Nous  rap- 
pellerons  l'opinion  que  nous  avons  donnee  plus  haut.  Il 
peut  se  iaire  qu'il  y  ait  interet  a  serrer  par  secousses  des 
chassis  de  moins  de  n  pouces,  comme  il  peut  etre  avanta- 
geux  de  serrer  par  pression  des  chassis  plus  hauts.  Les 
indications  que  nous  avons  donnees  nous  paraissent  reposer 
sur  des  bases  plus  rationnelles  que  le  chiffre  arbitraire  de 
11  pouces. 

II  y  a  toutefois,  un  point  de  l'article  de  V.  Lohse  qu'il 
faut  absolument  relever  pour  ne  pas  laisser  s'ancrer  des 
heresies  clans  l'esprit  des  fondcurs  :  c'est  le  passage  ou  il  dit 
qu'il  n'est  pas  necessaire  de  tirer  de  l'air  dans  un  moule 
serre  par  secousses,  ce  qui  doit  etre  fait  dans  un  moule  serre 
par  pression. 

Les  nombrenx  fondeurs  americains,  <|iii  ne  tirent  pas  d'air 
dans  leurs  moules  serres  par  pression,  serbnt  d 'accord  avcc 
moi  pour  protester  contre  des  affirmations  erronces  lancees 
nussi  16g&"eraent.  J'ai  indique  plus  haid.  que  dans  noire 
fonderie  de  demonstration,  dans  ancun  motile  serre  par  pres- 
sion, quelle  qu'en  soit  la  lianleur  (quelquefofe  450  mm.), 
<rh  ne  tire  d'air    Bien  j)lus,  il  est  extremement  rare  qu'on 


(1).  W.  Lewis,  page  29  :  «  Une  bonne  methode  consiste  quel- 
quefois  a  employer  d'abord  dc  petites  courses,  suivies  par  def< 
courses  plus  grandes  au  fur  ct  a  mesurc  que  le  sable  sc  serre  dans 
cc  chassis.  » 
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« tire  de  l'air  »  dans  un  moule  en  sable  vert  serre  a  la  main,  les 
apprentis  etant  habitues  a  employer  du  sable  approprie  et  a 
le  serrer  d'une  facon  analogue  a  celle  en  usage  sur  les  ma- 
chines, t 

II  est  fort  probable  que  ces  heresies  proviennent  d'une 
comprehension  fausse  des  methodes  a  suivre  pour  le  moulage 
a  la  machine  serre  par  pression.  Je  le  repete,  le  fouloir  doit 
etre  rigoureusement  prohibe,  quelle  que  soit  la  hauteur  du 
moule.  Le  serrage  au  doigt,  puis  avec  un  ou  plusieurs  pla- 
teaux de  serrage  suffisent,  dans  tons  les  cas. 

Avant  de  quitter  les  machines  allemandes  et  bien  que 
la  rectification  ait  etc  faite  dans  les  transactions  de  l'A.F.  A., 
nous  tenons  a  corriger  les  indications  parues  dans  The 
Foundry  (oct.  15  1920,  page  822)  sur  une  machine  decrite 
comme  d'origine  allemande.  Cette  machine  est  la  premiere 
faite  par  Bonvillain  et  Ronceray  sur  le  type  double  face. 
La  photo  reprbduite  a  ete  prise  dans  leurs  ateliers  et  aucune 
machine  de  ce  type,  ni  d'un  type  analogue  ne  fonctionne  en 
Allemagne.  II  y  en  a,  par  contre,  plusieurs  centaines  en 
France,  en  Angleterre,  en  Belgique,  Italie,  Espagne,  etc. 

EN  ANGLETERRE 

Les  machines  construites  en  Angleterre  ont  ete  amplement 
decrites  dans  l'article  de  M.  Cole  Estep  et  il  semble  seule- 
ment  necessaire  d'ajouter  quelques-uns  des  modeles  ou- 
blies  et  qui  sont  assez  bien  connus. 

Le  principal  est  la  Duplex,  machine  construite  par  la 
Maison  James  Evans  and  C°.  Cette  machine  consiste  en 
2  tables  portant  des  plaques-modeles  qui  viennent  succes- 
sivement  se  presenter  sous  la  tete  de  serrage  pneumatique 
situee  au  centre  de  la  machine. 

Les  machines  faites  par  V  Adaptable  Moulding  Machine  C°, 
de  Birmingham,  sont  principalement  des  machines  a  dernouler 
a  la  main  et  ont  ete  decrites  par  M.  Cole  Estep,  quoique 
res  descriptions  ne  comportent  pas  les  grandes  machines 
construites  par  cette  Compaghie  et  munies  d'un  dispositif 
de  retournement. 

Les  machines  faites  par  la  Britannia.  Foundry  C°  sont  de- 
crites clans  l'article  de  M.  Cole  Estep. 

Enfin,  une  machine  notable  qui  a  ete  oubliee  est  celle 
avec  serrage  a  la  main  et  demoulage  a  la  main  par  retourne- 
rhetit  construite  par  MM.  Darling  et  Sellers,  qui  est  employee 
sur  une  assez  grande  t-chelle  en  Angleterre,  pour  des  longues 
pieces  minces,  dans  les  fonderies  ou  il  n'y  a  pas  de  force 
motrice. 

EN  FRANCE 

Ainsi  que  le  dit  M.  Cole  EsTEP.il  n'y  a  en  France  qu'un 
nomine  relativement  restreint  de  constructeurs  de  machines 
a  mouler.  1 1  y  en  a cependant  bien  pies  d'une  douzaine,  e'est- 
a-dire  aulant  (pi 'en  Angleterre.  Mais,  si  le  nombre  de  cons- 
tructeurs est  restreint,  le  nombre  de  machines  construites 
est  relativement  considerable  et  les  machines  fabriquces 
sont  repandues  dans  le  mondc  entier. 
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big.  6.  —  Machine  a  main  LP. 5. 


Une  demi-douzaine  de  constructeurs  se  sont  specialises 
dans  les  machines  a  mam  et  font  d'excellents  modeles,  tres 
differents  du  reste,  de  ceux  construits  en  Amerique  ou  en 
Angleterre.  Presque  tous  precedent  de  la  tete  tournante 

des  premieres 
machines  Bon- 
villain  et 
roncerav. 

Dans  les  pe- 
tites  machines 
a  main  cons- 
truites  par  la 
Maison  Maril- 
lier,  la  colon- 
ne  et  le  crochet 
sont  reglables 
defaconapou- 
voir  varier  la 
hauteur  dispo- 
nible  entre  la 
table  et  le  pla- 
teau deserrage. 
Une  machine 
similaire  est 
munie  d'une 
plaque  tour- 
nante. 

Les  machi- 
nes a  main  Sisson  Lehmann,  se  caracterisent  par  un  dispo- 
sitif  original  de  serrage  par  levier. 

Les  Maisons  Baillot  et  Utard  executent  des  machines 
a  main  similaires.  La  machine  Utard  fait  le  serrage  des 
grands  moules  avec  2  leviers. 

La  photo,  figure  6,  se  refere  aux  machines  a  main  LP. 5, 
Bon  villain  et  ronceray.  Le  serrage  est  obtenu  par  un 
long  levier  actionnant  un  pignon  et  une  cremaillere.  On  peut 
regler  la  hauteur  disponible  au-dessus  de  la  table  au  moyen 
de  3  boulons  coulissant  dans  une  raimire  circulaire  taillee 
dans  le  plateau  faisant  corps  avec  l'arbre  du  pignon.  Le 
demoulage  est  obtenu  par  une  pedale  montree  sur  le  cote 
de  la  machine.  Une  machine  a  table  double  est  constitute 
sur  le  meme  principe. 

Une  autre  Maison,  la  Maison  Glaenzer  et  Perreaud, 
construit  les  machines  a  air  Nichols. 

Une  autre  fait  sur  une  petite  echelle  des  machines  a 
secousses  et  a  came  exactement  sur  les  modeles  americains, 
e'est  du  reste  un  Ingenieur  qui  a  passe  une  partie  de  sa  vie 
en  Amerique,  qui  les  construit. 

Une  autre,  Gailly,  fait  une  machine  hydraulique  dans 
laquelle  les  deux  parties  de  chassis  sont  serrees  cote  a  cote 
pour  la  fabrication  des  pieces  plates. 

'  La  Maison  Diederichs  fournit  des  types  de  machines 
hydrauliques  a  table  tournante  construites  de  longue  date 
par  des  maisons  allemandes  et  la  Maison  francaise  Des- 
marais  et  Morane,  absorbee,  il  y  a  une  dizaine  d'annees, 
par  les  Et.  Bonvillain  et  Ronceray. 


Cettc  derniere  firmc  qui,  pendant  la  guerre,  s'etait  sur- 
tout  appliquee  a  la  fourniturc  intensive  du  materiel  destine 
a  la  fabrication  des  obus  moules,  a  repris  le  cours  de  ses  pro- 
gress et  il  peut  etre  interessant  de  passer  en  revue  ses  diffe- 
rents modeles  les  plus  reccnts,  dont  les  dispositions  sont  radi- 
caleinent  differentes  des  machines  d'autres  constructions 
americaines,  anglaises  ou  allemandes. 

En  raison  de  la  rarete  des  grandes  series  en  France,  il  a 
fallu  avant  tout  creer  des  precedes  dc  fabrication  de  plaques- 
modules  permettant  d'executer  ces  plaques-modeles  a  bas 
prix  et  reposant  presque  cxclusivement  sur  du  travail  de 
moulage.  Ces  precedes  en  se  perfectionnant  lentement  par 
la  pratique  journaliere  de  ces  20  dernieres  annees,  sont  arri- 
ves a  un  degre  de  perfection  considerable. 

La  fabrication  d'une  plaque-modele  demande  depuis  quel- 
ques  heures  pour  les  plaques  modeles  double  face,  pour  mot- 
tes  de  430  x  300  mm.,  jusqu'a  quelques  semaines  pour  les 
pieces  tres  difficiles,  telles  que  les  carters  d 'automobiles. 
Mais,  dans  la  plupart  des  cas,  ces  plaques-modeles,  combinees 
avec  les  machines  etudiees  specialement  pour  leur  emploi 
permettent  de  supprimer  un  grand  nombre  de  noyaux  faits 
a  part,  de  sorte  qu'une  grande  economie  est  realisee  a  la 
fin  sur  la  fabrication  de  ces  noyaux  et  sur  leur  ebarbage. 

Ces  plaques-modeles  sont,  dans  1'immense  majorite,  faites 
en  metal  blanc,  compose  de  plomb  et  d'antimoine,  ainsi 
d'ailleurs  que  les  peignes.  Ce  metal  permet  de  faire  plu- 
sieurs  milliers  de  moules,  ce  qui  correspond  tres  largement  a 
la  pratique  courante  en  Europe,  mais  on  peut  tout  aussi  bien 
faire  des  plaques-modeles  en  fonte  par  les  memes  precedes, 
s'il  s'agit  de  tres  hautes  productions. 

Enfin,  par  des  precedes  qui  derivent  des  precedents,  on 
fait  dans  les  memes  conditions  des  boites  a  noyaux,  generale- 
ment  en  aluminium,  avec  des  pieces  demontables  dans 
toutes  les  directions  entierement  brutes  de  fonderie,  sauf 
un  peu  d 'ebarbage. 


Fig.  7. —  Materiel  pour  la  fabrication  des  plaques-modeles  doubles. 

La  fabrication  des  plaques-modeles  dans  ces  conditions  se 
fait  au  moyen  de  materiels  speciaux,  etudies  et  construits 
avec  un  soin  extreme. 
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Fig-.  8.  —  Materiel  pour  la  fabrication  des  plaques-modeles  reversibles. 

II  est  a  peu  pres  impossible,  dans  un  article  ou  meme  dans 
1111  livre  assez  long,  de  decrire  d'une  facon  suffisarament 
complete  ces  methodes  de  preparation  des  plaques-modeles 
qui  ont  ete  portees  a  un  haut  degre  de  perfection.  Le  i  photos, 
fig.  7  et  8,  montrent  les  principales  pieces  dont  se  composent 
ces  mater iels. 

II  nous  parait  inutile  d'insister  ici  sur  cette  question  qui 
est  suffisamment  importante  a  elle  settle  pour  etre  traitee 
separement,  mais  il  peut  paraitre  interessant  d'indiquer 
rapidement  quelques-uns  des  resultats  obtenus. 


Fig-.  9 

Modeles  et  peignes  peuvent  etre  obtenus  d'une  seulecoulee, 
on  a  ainsi  la  certitude  d'une  correspondance  absolue  entre 
eux.  I.e  peigne  et  le  modele  sont  detaches  par  1'emploi  d'un 
ciseau  extrcmement  fin  qui  laisse  un  jeu  infime  autour  du 
modele.  Le  travail  serait  le  meme,  si  au  lieu  d'une  plaque- 
modele  double,  c'est-a-dire  permettant  de  mouler  separe- 
ment le  dessous  et  le  desstis  du  chassis,  il  fallait  faire  tine 
plaque-modele  reversible  ;  il  suffirait  pour  cela  d'employer 
les  chassis  appropries  reprcsentes  figure  8. 

Unc  autre  disposition  consistc  a  inscrcr  la  plaque-modele 
reversible  dans  tine  table  permeUant  de changer  la  composi- 


tion a  volonte.  Cette  disposition  n'est  plus  guere  employee 
a  l'heure  actuelle,  des  precedes  plus  perfectionnes  ayant  ete 
inventes  depuis. 

Les  pieces  les  plus  compliquees  peuvent  etre  faites  par 
des  precedes  analogues,  un  exemple  est  celui  represents  par 
la  photo,  figure  9,  qui  represente  unbatide  dynamo  execute 
sur  la  machine  avec  son  noyau  central.  C'est  un  des  cas  tres 
rares  ou  le  fouloir  doit  etre  employe  pour  serrer  dans  la 
partie  interieure  du  noyau. 


Fig.  10 

A  noter  dans  cette  plaque-modele  le  nombre  considerable 
de  pieces  demontables  qui  permet  d'executer  une  pidce  tres 
compliquee  sans  noyaux  faits  separement  et  sans  bavure. 

La  photo  figure  10  represente  une  piece  allant  avec  la  pre- 
cedente,  relativement  simple,  mais  tres  haute.  Cette  piece 
est  serree  entierement  a  la  machine,  sans  intervention  du 
fouloir. 

C'est  la  ma- 
chine repre- 
sentee par  la 
figure  11  qui 
a  servi  a  exe- 
cuter  ce  tra- 
vail.C'est  unc 
machine  ana- 
logue a  celle 
a  laquelle  se 
refere  M.  Le- 
wis, mais,  na- 
turellement, 
elle  a  ete 
considerable- 
ment  modi- 
fieeetperfec- 
tionnee  de- 
puis qu'il  l'a 
vue  a  Phi- 
ladelpliie  en 
t907.Lapb.0- 

todelafig.  1 1  Fig.  11 
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a  ete  prise  a 
l'Exposition  de 
Liege,  qui  se 
tenait  dans  un 
jardin  public. 

La  complica- 
tion du  travail 
est  difficile  a 
nioutrcr  sur  line 

photographic, 
mais  il  est  tres 
interessant  de 
noter  sur  la 
photo  de  la  fi- 
gure 11  la  fabri- 
cation d'une 
partie  qui  etait 
jusqu'alors  no- 
yautee  separe- 
ment  et  qui  est 
iciexecuteed'un 
seul  morceau 
avec  le  dessous 
en  7  pieces  demontables.  Le  cote  oppose  qui  est  trds  haut. 
a  ete  serre  en  2  pressions  sur  la  machine  sans  aucune  inter- 
vention du  fouloir.  Pour  ce  cote  aussi,  il  y  a  7  pieces  demon- 
tables  (fig.  12). 

En  ce  qui  con- 
cerne  les  machi- 
nes rotatives,  la 
Societe  des  Eta- 
blissements  Ph. 
Bon  villain  et  E. 
Ronceray  a  fait 
des  progres  assez 
interessants  re- 
presentes  par  la 
photo  de  la 
figure  13  d'une 
machine  qui  a 
ete  exposee  a 
l'Olympia  de 
Londres,  en  sep- 
tembre dernier. 

Cette  machine 
re  differencie  de 
la  precedente  en 
ce  qu  'elle  ne 
necessite  pas  de 
fosse  a  l'avant 
pour  pcrniettre  la  rotation  de  la  machine.  Elle  nc  depasse  pas 
le  niveau  du  sol;  par  consequent  son  service  est  beaucoup 
plus  commode,  mais  sa  capacite  est  legerement  moins  forte. 
Sa  course  de  serrage  et  de  demoulage  n'est  que  de  300  au 
lieu  de  400  mm.,  ce  qui  correspond  deja  a  des  dimensions 
de  moules  assez  grandes.  An  lieu  d'y  avoir  une  tete  tour- 


Tig.  13 


Fig-.  14.  — •  Machine  a  mouler  universelle  A3. 


nante,  e'est  la  table  qui  tournc  et  vient  se  placer  sur  le  cote, 
disposition  qui  est  avantageusc  lorsqu'elle  est  possible, 
puisque  la  table  vient  se  placer  pres  du  tas  de  sable  ;  par 
contre,  il  n'est 
pas  facile  d'a- 
voir  un  demou- 
lage avec  course 
aussi  longueque 
dans  l'autre  gws, 
La  rotation 
de  la  machine 
est  obtenue  a 
l'aide  d'un  cy- 
lindre  et  d'un 
piston  unique 
commande  par 
un  levier  qu'on 
peut  voir  faci- 
lement  sur  le 
cote  de  la  ma- 
chine ;  un  volant 
place  en  haut 
de  la  traverse 
sert  a  regler-  la 
course  du  piston 
de  serrage.  Cette 
machine,  si  elle 
a  une  capacite  moins  grande  que  la  precedente,  est  aussi 
plus  rapide. 

Comme  indication  des  dimensions  des  grandes  machines, 
construites  couramment,  on  peut  citer  la  machine  du  type 
M2.,  ayant  1  m.  20  entre  colomle  et  crochet,  et  la  machine 
rotative  RC2.,   ayant  1  m.  30  entre  colonne  et  crochet. 

Ces  machines 
conviennent  aux 
roues  de  wagons, 
roues  et  batis 
de  faucheuses  et 
grandes  pieces 
analogues. 

Nous  represen- 
tons  ci-contre 
une  machine 
du  type  expose 
en  1907  a  Phi- 
ladelphie  et  qui, 
depuis,  a  ete 
seulement  l'ob- 
jet  de  perfec- 
tionnements  de 
detail  et  la  ma- 
chine plus  re- 
cente,  exposee 
a  Londres  et  a, 
Liege,  photos 
figures  14  et  15. 
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L'ancienne  comme  la  nouvelle  machine  font  unjtravail 
analogue  aux  split  pattern  or  stripping  plate  machines  de 
construction  americaine,  mais  conviennent  pour  des  chassis 
de  dimensions  variables,  a  l'oppose  des  machines  americaines. 

La  nouvelle  machine  est  destinee  a  faire  exactement  le 
meme  travail  que  l'ancienne,  mais  elle  presente  des  diffe- 
rences de  construction  qui  constituent  des  perfectionnements 
considerables.  La  caracteristiquc  principale  est  la  suppression 
totale  des  joints,  raccords  et  tuyaux  dans  la  machine.  Tout 
le  mouvement  hydraulique  est  sous  la  table  et,  en  conse- 
quence, il  n'y  a  pas  de  necessite  d'avoir  des  appareils  pour 
amener  l'eau  a  la  tetc  superieure. 

De  plus,  l'eau  est  amenee  aux  cylindres  inferieurs  par 
des  trous  au  travers  de  la  fonte,  de  telle  sorte  que  les  fuites, 
les  difficultes  d'entretien,  les  dangers  de  gelee,  sont  comple- 
tement  supprimes  dans  ces  machines  et  que  leur  simplicite 
et  leur  facilite  de  service  deviennent  tres  grandes. 


Fig.  16 

F  Un  seul  levier  produit  tous  les  mouvements.  En  poussant 
a  droite,  on  donne  le  serrage,  en  poussant  a  gauche,  on  donne 
le  demoulage.  Dans  la  position  mediane,  les  deux  mouve- 
ments sont  a  l'evacuation.  Le  demoidage  peut  etre  aussi 
obtenu  par  une  pedale  fixee  au  levier. 

Ces  machines  ont  donne  aux  visiteurs,  non  seulement  l'im- 
pression  d'une  tres  grande  simplicite,  mais  d'une  rapidite 
plus  grande  encore  que  celle  des  machines  A.,  si  connues 
sur  le  marche. 

La  Societe  anonyme  des  Etabl.  Ph.  Bonvillain  et  E. 
Ronceray  construit  egalement  des  machines  a  secousses 
tres  interessantes,  reposant  sur  un  principe  entierement 
different  de  toutes  cellos  faites  jusqu'a  ce  jour.  Ce  sont  des 
machines  a  mouvement  mecano-hydrauliques  (1). 

Ces  machines  sont  representees,  la  plus  petite  par  la  photo 
de  la  figure  16.  Une  description  assez  complete  de  cette  ma- 
chine a  du  reste  ete  donnee  par  M.  Cole  Estep  dans  le  n° 
250,  juin  21  de  The  Foundry.  II  est  inutile  de  la  repeter  ici. 

La  photo  figure  17  represente  une  machine  basee  sur  le 
meme  principe,  mais  bcaucoup  plus  forte  (puissance  en- 


(l)  Elle  coDstruit  ntamtcnant  des  machines  ,'t  secousses  entierement  hydrau- 
li^ues,  dout  la  premiere  a  tli  exjiosee  en  juin,  i  Birmingham  (fig.  2). 


Fig".  17 

viron  2  tonnes)  montee  pour  la  fabrication  d'un  tuyau  a 
ailettes  de  7  pieds  de  long. 

La  caracteristique  interessante  des  machines  ci-dessus 
e'est  que  le  nombre  de  courses  reduites  est  considerable 
(250  a  400  par  minute),  ce  qui  permet  d'obtenir  comme  re- 
sultat,  que  les  chocs  sont  beaucoup  moins  violents  et  que  le 
rebondissement  du  sable  est  a  peu  pres  completement  sup- 
prime. 

Dans  ses  communications,  au  Franklin  Institute,  M. 
Lewis  dit  que,  pour  resoudre  des  difficultes  provenant  de  ce 
que  le  dos  du  chassis  et  du  modele  ne  sont  pas  serres  egale- 
ment, «  le  serrage  par-dessous,  dans  lequel  les  modeles  sont 
pousses  dans  le  sable,  est  reconnu  comme  ideal,  en  principe, 
et  a  ete  employe  avec  plus  ou  moins  de  succes  ;  mais  la  me- 
thode  est  sujette  a  objections  parce  qu'elle  necessite  une 
quantite  me- 
suree  de  sable 
qui  doit  etre 
reduite  en  vo- 
lume, dans  une 
proportion  de- 
f  inie  e  t  ces 
conditions,  sur 
lesquelles  re- 
pose le  succes, 
ne  sont  pas  tou- 
jours  realisees 
en  pratique.  » 

En  realite, 
ces  difficultes 
sontdiminuees 
depuis  que, 
d'une  facon 
courante,  on 
emploic  dans 
les  machines 
du  sable  aussi 
sec  que  possi- 
ble. Le  bottom  Fig.  18 
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Fig.  19 


ramming  que  nous  appelons  «  rehausse  inferieure  »,  parce 
que,  au  lieu  de  faire  monter  le  modele  on  fait  descendre 
le  chassis  suspendu  sur  un  cadre  mobile,  n'est  plus  recom- 

M  mande  que 

dans  un  nom- 
bre  restreint 
de  cas,  la  pres- 
sion  du  sable 
se  transmet- 
tant  suffisam- 
mentbienpour 
rendre  ce  dis- 
positif  inutile 
lorsque  les  se- 
ries ne  sont  pas 
extremement 
grand es.  Mais, 
dans  ce  der- 
nier cas et pour 
des  conditions 
particulieres, 
cette  methode 
est  tres  supe- 
rieure  comme 
rapidite  et 
comme  fini  de  travail  a  la  machine  a  secousses. 

Les  fondeurs  americains  seront  probablement  interes- 
ses  par  quelques  photographies  montrant  d'interessantcs 

applications 
de  ce  dispositif 
qui  n'a  qu'un 
inconvenient, 
c'est  qu'il  ne- 
cessite  un  ou- 
tillage  relati- 
vement  cher 
et  complique. 
Par  contre, 
une  fois  cet 
outillage  rea- 
lise, la  produc- 
tion est  consi- 
derable et  la 
perfection  du 
travail  abso- 
lue.  Le  serrage 
et  le  demou- 
lage  sont  faits 
d'un  seul  coup 

de  presse,  le 
Fiff.  20  , 

moule  etant, 

dans  ces  conditions,  completement  termine,  meme  s'il  y  a 
des  parties  resserrees  en  nombre  limite,  parce  qu'on  pent 
parfaitement  employer,  pour  faire  le  serrage  dans  ces  parties 
resserrees,  une  barre  de  forme  approp.riee  dans  le  chassis 
et  meme,  sur  le  cote  du  modele,  des  chassis  a  parois  inclinees. 


On  execute  dans  ces  conditions,  des  coussinets  de  rails  qui 
necessitent  a  la  fois  un  serrage  lateral  et  un  serrage  inte- 
rieur  dans  la  cage.  La  photo,  figure  18,  represente  ce  travail 
execute  entierement  en  moins  d'une  minute  avec  cinq 
pieces  dans  le  chassis.  La  photo,  figure  19,  se  rapporte 
a  la  fabrication  des  engrenages  de  fauchcuses  par  le  meme 
procede  et  celle,  figure  20,  a  celui  des  marmites  dont,  en 
outre,  les  anses  s'eclipsent  avant  demoulagc. 

Les  visiteurs  des  Expositions  dc  Londres  et  de  Liege  ont 
ete  egalement  tres  interesses  par  la  machine  double  face 
DF.  4,  representee  par  la  photo  de  la  figure  21 .  Cette  machine 
qui  travaille  avec  plaques  double  faces  fait  le  serrage  des  2 
parties  de  chas- 
sis, le  demou- 
lage,  le  rem- 
moulage,  le 
demottage.  A 
Londres,  les 
moules  etaient 
executes  cou- 
ramment  en 
45  secondes. 
On  peut  comp- 
ter en  service 
courant  avec 
une  de  ces  ma- 
chines 300  a 
450  moules  en 
8  heures  de 
travail,  sui- 
vant  les  diffi- 
cultes. 

Un  de  ses 
points  les  plus 

interessants  est  que  la  plaque-modele  qui  est  faite4  en 
metal  blanc  peut  etre  executee  en  quelques  heures,  de 
telle  sorte  que  c'est  la  veritable  solution  du  probleme 
de  la  fabrication  des  petites  pieces  en  quantite  moderee 
dans  la  fonderie.  La  plaque-modele  n'est  pas  fixee 
a  la  machine,  elle  est  simplement  reliee  au  vibrateur  et  on 
change  quelquefois  7  a  8  fois  le  travail  dans  la  meme  journee. 

Les  notes  ci-dessus  montreront,  je  l'espere,  l'interet  de 
l'echange  des  idees  entre  les  differentes  associations  techni- 
ques de  fonderie.  Les  differences  entre  les  methodes  des  di- 
vers pays  gagneront  a  etre  discutees  et  comparees  par  les 
praticiens. 

J  'exprimerai,  en  terminant,  le  regret  que  les  Expositions 
et  les  Congres  de  Fonderie  ne  puissent  pas,  a  cause  des  dis- 
tances et  de  la  difference  des  langues,  etre  tenus  alternative- 
ment  dans  les  differentes  contrees  alliees  oil  existent  des 
Associations  techniques  de  fonderie,  en  attendant  le  mo- 
ment oil  la  paix  reelle  permettra  de  supprimer  les  exceptions. 

Puis-je,  en  attendant,  exprimer  le  desir  que  les  Associa- 
tions anglaise,  beige  et  frampaise  s'entendent  pour  ne  faire 
qu'une  manifestation  annuelle,  mais  la  rendre  aussi  impo- 
sante  que  possible  ? 


Fig.  21 
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Pointes.  -  Clous.  -  Epingles.  -  Crochets. 

Leur  emploi  en  Fonderie.  —  Avantages.  —  Inconvenients. 
Crochets  en  fer  forge.  —  Crochets  en  fonte.  —  Crochets  en  bois 


POINTES  —  CLOUS  —  EPINGLES 

On  epingle  les  moules,  pour  les  rendre  plus  resistants  et 
eviter  ainsi,  tout  au  moins  dans  la  mesure  du  possible,  la 
production  des  dartres. 

Quantite  de  mouleurs  epinglent  leurs  moules  apres  l'enle- 
vement  du  modele  :  or,  cette  facon  de  proceder  peut  avoir 
des  consequences  graves.  En  effet,  etant  enfoncees  au  niveau 
du  moule,  les  epingles,  quand  elles  rencontreront  un  corps 
dur,  plieront  et  determineront  des  dechirures  dans  le  moule, 
dechirures  d'autant  plus  graves  qu'elles  se  produiront  a  une 
arete  oil  elles  provoqueront  des  chutes  de  sable  dans  le  fond 
du  moule. 

D'ailleurs,  le  placement  des  epingles  apres  1 'enlevement 
du  modele  exige  un  lissage  au  moyen  d'outils  speciaux  : 
or,  ce  lissage  rendant  le  moule  impermeable  aux  gaz,  peut 
provoquer  des  dartres  alors  qu'on  veut  les  eviter. 

Inconvenients  pes  epingles  minces 

En  fonderie,  1'usage  des  epingles  minces  doit  etre 
radicalement  proscrit,  parce  qu'elles  manquent  de  rigidite  ; 
Elles  ne  pen  vent  jamais  servir  une  seconde  fois,  puisque, 
apres  la  coulee,  elles  sont  repliees  sur  elles-memes  et  sont, 
de  ce  fait,  completement  inutilisables.  A  cause  de  leur  faible 
section,  elles  passent  aisement  a  travers  les  mailles  du  tamis, 
et,  ne  pouvant  etre  recuperees,  elles  restent  dans  le  sable  et 
peuvent  occasionner  des  piqures  tres  dangereuses  aux  ou- 
vriers  qui  le  travaillent.  Quand  on  moule  au  trousseau,  on 
les  retrouve  a  chaque  instant  sous  la  planche  a  trousser, 
ou  elles  deteriorent  les  formes  du  moule.  Elles  laissent  sur 
les  pieces  de  petites  traces  noires  qui  gatent  le  bel  aspect 
qu'elles  doivent  avoir. 

Avantages  des  clous  et  des  pointes 

Les  pointes  et  les  clous  que  Ton  utilise  de  preference  aux 
epingles  noires  ne  sont  autres  que  :  des  broches  en  fonte 
produites  par  une  aiguille  pointue,  des  clous  de  menuiserie, 
des  clous  estampes. 

Ces  clous  etant  parfaitement  rigides,  done  tres  resistants, 
peuvent  servir  plusieurs  fois,  d'autant  plus  qu'apres  chai|ue 
coulee,  on  les  retrouve  dans  les  rebuts  du  tamisage. 

Quand  on  peut  eaire  utilement  usage  des  clous 

Nous  donnons  ci-dessous  quclques  cas  oil  1'usage  des  clous 
est  reellement  recommandable. 

A.  Quand  au  demoulage  011  a  l'enlevement  du  modele, 
une  parlie  du  moule  est  detachec,  on  peut  la  raccorder  et  la 
fixer  au  moyen  de  clous.  C'esl  ce  que  Ton  fait  frequemment 


dans  certains  creux  de  modeles  dimciles  a  faire  venir,  dans 
certaines  cotes  ou  autres  masses  de  sable  ayant  peu  de 
depouille. 

Pour  placer  des  clous,  il  faut  proceder  comme  suit  : 

1.  Placer  d'abord  solidement  les  pointes; 

2.  Presser  le  sable  avec  les  bouts  des  doigts  ; 

3.  Efneurer  avec  la  truelle  en  se  gardant  bien  de  lisser  inu- 

tilement. 

Done,  on  doit  commencer  le  travail  en  placant  les  pointes, 
car  si  on  ne  les  placait  qu'apres  avoir  raccorde  au  sable,  on 
abimerait  de  nouveau  le  moule,  on  devrait  polir  au  moyen 
des  outils  et,  par  le  fait  meme,  risquer  d'entraver  la  porosite 
du  moule. 

Si  le  clou  rencontrait  une  traverse  de  chassis,  un  crochet 

ou  un  corps  dur  quelconque,  on  pourrait  provoquer  une 
nouvelle  rupture  de  la  partie  separee. 

B.  Dans  les  fonds  a  grande  surface,  moules  en  sable  sec, 
il  est  grandement  a  conseiller  de  mouler  avec  du  sable  dc 
fosse  renforce  et  bien  melange.  Et  si  Ton  employait  une 
couche  mince  de  sable  a  modeles,  il  serait  alors  tres  prudent 
de  clouer  le  moule  pour  relier  les  deux  sables  et  eviter  qu'ils 
ne  se  detachent  l'un  de  l'autre  au  sdchage  du  moule. 

C.  Quand  on  moule  une  roue  avec  module,  comme  le  repre- 


Fiff.  1.  Fig.  2. 


sente  la  figure  1,  on  pent  craindre,  qu'apres  1'ebranlage, 
des  crevasses  se  produisent  dans  la  masse  de  sable  du  dessus 
et  entrainent  des  departs  de  sable  au  moment  de  la  coulee. 
Comme  toujours,  on  n'epinglera  pas  apres  l'enlevenicnt  du 
modele,  mais  bien  au  moment  du  serrage. 

A  cct  effet,  il  convient  de  proceder  comme  suit : 

1.  Si  I'on  moule  au  chdssis,  des  que  le  modele  est  posr  sur 
[a  planche  a  modeles,  on  remplit  le  creux  de  sable,  puis  on 
y  enfonce  des  clous  (figure  1)  a  trois  centimetres  du  bord 
et  distants  les  uns  des  autres  de  4  a  6  centimetres  ; 

2.  Operer  de  la  meme  facon  autour  du  moyeu  ; 

3.  Avec  les  doigts,  serrcr  fortcuumt  \o.  sable  ; 
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SUPPORTS   SIMPLES   (plaques  droites  ou  cintreesl 


Hauteur  eu  millimetres.    .  . 

100 

120 

150 

180 

200 

250 

300 

350 

400  1 
1 

Dimension  des  Plaques 

Tige 

Fr. 

Fr. 

Fr. 

Fr. 

Fr. 

Fr 

Fr. 

Fr. 

Fr. 

20  X  30  x  1,5 

/, 

10 

12 

14 

16 

18 

22 

26 

30 

34 

25  X  30  x  1,5 

5 

12 

14 

16 

18 

20 

24 

28 

32 

36 

25  x  iO  X  1,5 

5 

13 

15 

17 

20 

22 

20 

30 

33 

37 

30  X  50  X  1,5 

0 

17 

19 

21 

23 

25 

28 

33 

37 

41 

35  X  60  X  1,5 

6 

18 

20 

22 

24 

26 

29 

34 

38 

42 

40  X  40  X  2 

18 

2(j 

22 

21 

26 

29 

34 

38 

42 

40  x  60  X  2 

6 

1!) 

21 

23 

25 

27 

30 

35 

39 

43 

40  x  65  X  2 

8 

25 

.27 

29 

31 

33 

38 

42 

45 

50 

45  X  75  x  2 

8 

30 

33 

3a 

37 

39 

43 

47 

51 

55 

45  X  80  X  2 

10 

39 

41 

43 

45 

17 

51 

55 

59 

03 

50  X  50  X  2 

8 

27 

2!) 

31 

33 

35 

39 

45 

48 

51 

50  X  70  X  2 

10 

39 

41 

13 

45 

47 

51 

55 

59 

63 

50  X  80  X  2 

10 

39 

41 

43 

45 

.  47 

51 

55 

59 

63 

50  X  90  X  2 

12 

58 

60 

62 

04 

66 

70 

74 

78 

82 

60  x  60  x  2 

10 

40 

42 

44 

46 

48 

52 

56 

(10 

64 

65  X  95  X  3 

15 

90 

11)0 

105 

110 

112 

117 

122 

125 

1 30 

70  x  70  x  2 

12 

03 

65 

67 

69 

71 

83 

87 

91 

95 

100x  120  x  3  j 

15 

105 

IDS 

1  12 

111 

1  16 

120 

124 

128 

130 

SUPPORTS 

DOUBLES 

A 

1  TIGE 

Hauteur  en  millimetres.  . 

10a  15 

16  a  20 

21  a  25 

26  a  30 

31  a  35 

36  a  40 

U  a  45 

46  a  50 

51  a  60 

Dimension  des  Platines 

Tige 

Fr. 

Fr. 

Fr. 

Fr. 

Fr 

Fr. 

Fr 

Fr. 

Fr. 

20  X  20  x  1 

4 

1 1 

20  x  20  x  1,5 

5 

12 

12 

25  X  25  x  1 

5 

12 

12 

25  x  25  X  1,5 

6 

13 

11 

15 

16 

30  X  30  X  1,5 

6 

15 

16 

17 

18 

19 

30  x  30  X  2 

8 

19 

20 

21 

22 

23 

2't 

35  X  35  x  2 

8 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

30 

40  X  40  X  2 

8 

2i 

25 

26 

27 

28 

29 

32 

3o 

40  x  40  X  2 

10 

26 

28 

30 

32 

34 

36 

38 

40 

45  X  45  X  2 

8 

27 

28 

21) 

30 

31 

32 

35 

38 

45  x  i&  X  2 

10 

30 

32 

31 

30 

38 

40 

42 

i  I 

i 

50  X  50  X  2 

8 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

38 

3D 

50  X  50  x  2 

10 

33 

35 

37 

39 

41 

43 

45 

47 

53  J 

SUPPORTS    DOUBLES    A    2  TIGES 


Hauteur  en  millimetres. 

I0a20 

21  a  30 

31  a  40 

41  a  50 

Plaques  <le 
dessus 

Plaques  de 
dessous 

Tige 

Fr 

Fr. 

Fr. 

Fr. 

25x50x1,5 

25x50x1,5 

5 

30 

33 

36 

89 

25x50x1,5 

25x75x1,5 

6 

35 

38 

41 

44 

40x80x2 

10x80x2 

8 

45 

49 

53 

57 

40x80x2 

40x80x2 

10 

60 

64 

68 

72 

SUPPORTS  EMBOUTIS 


Formes 

Modeles 

Epaisseur 
des  toles 

Dlam&tre 
del'EinDoutl 

Hauteur 

Prix 

Ronds 

Petit 

5  diziemes 

1 7  m/m 

5  a  10m/'" 

6.00 

» 

» 

» 

» 

11  a.  15 

8  00 

Grand 

1  m/m 

25 

10  a  25 

13  00 

» 

25 

25  a  30 

16.00 

» 

> 

25 

31  a  35 

20  00 

Carres 

gaufres 

» 

» 

25x25 

memes  prix  que 

Rectangul. 

» 

les  supports  ronds 

gaufres 

SUPPORTS    DE  RADIATEURS 

Hauteurs  :    5  a  15  millimetres   6  fr.  50 


Supports   "  CRAPAUDS  "    Fer   Plane   a   queue   (droits  ou  einti-es) 


Largeur  :    10  m/m  Hauteur  :    5  a  10  m/m  Prix  :    7  fr, 

»  10    »  11  a  20    v  9  fr. 


PETITS   SUPPORTS   simples  etames 


20 

30 

10 

Plaques  isolees 

Dimensions  des  Plaques 

Tii;cs 

Fr. 

Fr- 

Fr. 

Dimensions 

15  x  15  X  1 

2 

6  -» 

6  » 

6  » 

10  x  10  X  5/10 

15  x  20  X  1 

2 

6  50 

6  50 

6  50 

10  x  10  X  5/10 

20  X  25  x  1 

3 

7  » 

7  25 

7  50 

10  x  15  x  8/10 

Clous    Forges    (Prix  suivant  le  cours) 


TOUS      LES      SUPPORTS     S  O  IN  T  ETAMES 
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4.  Remplir  le  chassis  en  decouvrant  la  jaatc  ct  le  moyeu 
pour  ne  pas  les  atteindre  avec  le  fouloir  ; 

5.  Terminer  le  moule  comme  d 'habitude  ; 

6.  Apres  l'enlevement  du  modele,  il  ne  reste  plus  qu'a 
donner  la  couche  sans  avoir  encore  a  epingler. 

II.  Si  Von  moule  en  fosse,  apres  avoir  essaye  le  modele 
deux  ou  trois  fois  sur  sa  couche,  on  place  les  pointes  et  on 
tire  les  airs,  puis  on  imprime  definitivement. 

Certes,  au  lieu  d'utiliser  des  clous,  on  peut  employer  des 
vieilles  broches  en  fonte,  ou  des  tiges  quelconques  en  fer. 

Si  Von  moule  sans  modele,  la  roue  representee  par  la 
figure  1,  il  n'est  pas  du  tout  necessaire  d'utiliser  des 
broches  ou  des  clous. 

D.  Quand  on  moule  line  pidce  a  hautes  parois  verticales 
et  meme  qui  porte  parfois  a  faux  (figure  2),  on  dispose 
de  distance  en  distance  et  a  chaque  serrage  (70  a  80  mm. 
d'epaisseur)  des  bouts  de  broches  en  fonte  ou  en  fer,  afin  de 
determiner  des  parois  resistantes.  Dans  ce  cas,  il  est  parfai- 
tement  inutile  d'epingler  apres  l'enlevement  du  modele. 

Si  le  moule  est  fait  en  chassis,  on  place  un  rang  de  clous 
de  chaque  cdte  de  la  portee,  afin  de  lui  permettre  de  resister, 
sans  decrochement,  lors  de  l'essai  des  noyaux. 

Mise  au  point.  —  Beaucoup  de  mouleurs  epingleront  les 
moules  semblables  a  celui  de  la  plaque  representee  par  la 
figure  1,  alors  qu'ils  n'epingleront  pas  s'ils  moulent  la 
plaque  comme  l'indique  la  figure  2.  Car,  dans  ce  cas, 
l'epinglage  est  impossible,  puisque  les  mouleurs  n'ont  pas 
acces  entre  les  deux  parois.  Et  il  en  est  de  meme  des  parois 
laissees  par  les  jantes  des  poulies,  les  nervures  ou  autres  bords 
quelconques  inaccessibles.  Dans  ces  differents  cas,  les  mou- 
leurs n'epinglent  pas,  et  les  pieces  ne  presentent  pas  plus  de 
dartres  que  si  leurs  moules  avaient  ete  epingles. 

De  ce  qui  precede,  on  peut  done  conclure  que,  en  general, 
l'epinglage  est  plutdt  dicte  par  le  routine  et  l'experience  que 
par  des  regies  bien  determinees  :  il  appartient  au  mouleur  de 
discerner  dans  chaque  cas  s'il  doit  011  non  faire  usage  de 
clous. 

CROCHETS 

Dans  le  moulage  en  chassis,  on  utilise  les  crochets  pour 
faire  tenir  avec  le  dessus  des  masses  de  sable  qui  descendent 
plus  bas  que  le  joint,  ou  qui  sont  isolees  au  point  de  perdre 
toute  cohesion. 

Le  mouleur  emploic  differents  systemes  de  crochets  :  i° 
Les  crochets  en  fer  ;  20  Les  crochets  en  fonte  ;  30  Les  crochets 
en  bois. 

Crochets  en  fer  forge 

Crochets  simples  et  crochets  doubles 

Les  crochets  en  fer  forge  ont  ordinairement  line  section 
carree  de  12  mm.  de  cote  ou  une  section  circulaire  de  15  mm. 
de  diametre. 

Cjuoique  les  crochets  simples  (figure  3)  soient  les  plus 
employes,  les  crochets  doubles  (figures  4)  leur  sont  cepen- 
dant  de  beaucoup  pn'ferables  parce  que  : 


T-  &fe 

p.  Pied- 

I  .•  Zefan- 

4  ;  fiointe. 


CVo^eL        jcr  3ur 

Fig.  3- 


Fig.  4. 


1.  La  charge  de  sable  qui  se  trouve  au-dessus  est  cquili- 
bree  par  le  fait  que  les  bouts  a  et  b  sont  egaux  ; 

Dans  le  cas  du  crochet  simple  (figure  3)  au  contraire  la 
charge  de  sable  tend  a  faire  devier  le  crochet  de  la  verti- 
cale,  et,  si  la  longueur  du  crochet  depasse  de  beaucoup 
la  hauteur  de  la  barre,  il  peut  se  produire  des  flexions  dange- 
reuses ; 

2.  Un  crochet  double  fait  a  peu  pres  autant  d'effet  que 
deux  crochets  simples  ;  or,  e'est  la  un  precieux  avantage, 
puisque  Ton  diminue  par  le  fait  meme  le  poids  du  moule  et 
que  Ton  conserve  plus  d'espace  pour  le  foulage  du  sable; 

3.  Les  crochets  doubles  permettent  d'atteindre  le  dessous 
des  barres. 

Le  seul  inconvenient  des  crochets  doubles,  e'est  qu'ils 
sont  d'un  prix  de  ^r 
revient  assez  eleve  : 
leur  fabrication 
exigeant  une  sou- 
dure  au  milieu  du 
pied.  Toutefois,  il 
est  a  esperer  que 
Ton  pourra  bientot 
couler  en  acier  ou 
estamper  les  cro- 
chets doubles,  ce 
qui  reduirait  consi- 
derablement  leur 
prix. 

Placement  des  cro- 
chets :  Dans  le  pla- 
cement des  cro- 
chets, il  faut  : 

1.  Placer  un 
nombre  de  crochets 
suffisant  pour  en- 
lever  la  masse  de  sable.  On  peut  admettre  comme  base  qu'un 
crochet  en  fer  carre  de  12  mm.  de  cote  et  de  18  mm.  de 
pied  pent  enlever  1  dm2  de  sable  ; 

Mais  qu'on  ne  perde  pas  de  vue  qu'un  trop  grand  nombre 
de  crochets  augmente  le  poids  du  dessus  et  entrave  la  sortie 
des  gaz  ; 

2.  Poser  les  crochets  bien  verticalement  et  contre  les 
barres  du  chassis  :  cette  disposition  permet  de  fouler  aise- 
ment  le  sable  et  de  serrer  convenablement  les  crochets  contre 
les  barres ; 

3.  Accrocher  la  tete  des  crochets  au-dessus  des  barres. 
Toutefois,  quand  la  longueur  des  crochets  est  infericure 

aux  5  /3  de  la  hauteur  des  barres,  on  peut  utiliser  des  cro- 
chets sans  tete  :  dans  ce  cas,  e'est  le  serrage  meme  du  sable 
qui  mainticnt  les  crochets. 

Crochets  trop  longs.  —  II  arrive  assez  souvent  meme  que  le 
mouleur  ne  dispose  pas  de  crochets  ayant  exactement  la 
longueur  necessaire  au  travail  qu'il  execute  :  il  doit  done, 
utiliser  des  crochets  trop  longs  ou  trop  courts. 

Dans  le  placement  des  crochets  trop  longs  (fig.  5),  le 


Fig:.  5. 
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mouleur  doit  bien  se  garder  de  laisser  depasser  au-dessus 
du  chassis  une  partie  plus  ou  moins  grande  des  crochets. 
Cette  facon  de  proceder  presente  en  effet  differents  incon- 
venients. 

1.  An  coUrs  du  remmoulage,  on  risque  de  heurtcr  les  par- 
ties saillantes  et  de  determiner  par  Ie  fait  meme  des  chutes 
de  sable  a  l'interieur  des  moules ; 

2.  Ces  parties  saillantes  augmentent  la  difficulte  du  char- 
gement  ; 

3.  Enfin,  si  les  masselottes  debordaient  ou  si  la  piece 
soufflait,  les  tetes  des  crochets  se  trouveraient  emprison- 
nees  dans  la  fonte,  et  le  tout  formerait  des  lors  une  masse 
pour  ainsi  dire  impossible  a  separer. 

En  consequence,  quand  les  crochets  sont  trop  longs, 
on  les  incline  de  maniere  que  leurs  tetes  viennent  reposer 
sur  les  barres  du  chassis,  tout  en  ayant  soin  de  les  croiser 
pour  equilibrer  leurs  efforts. 

Si  trop  de  crochets  etaient  inclines  dans  le  meme  sens, 
la  pression  exercee  par  la  masse  de  sable  qui  se  trouve  au- 
dessus,  ferait  ceder  le  crochet  et  effondrer  le  dessus  du 
moHle.  Car,  il  ne  faut  pas  perdre  de  vue  que,  a  volume  egal, 
le  poids  d'un  crochet  etant  4  1  I2  fois  plus  eleve  que  celui  du 
sable,  le  poids  meme  d'un  crochet  tend  deja  a  le  faire  ceder, 
et  par  consequent  a  faire  tomber  le  sable  au  lieu  de  le  sou- 
tenir. 

Crochets  trop  courts.  —  On  peut  utiliser  des  crochets  trop 
courts,  c'est-a-dire  des  crochets  qui  ne  s'attachent  pas  aux 
barres,  du  moment  que  la  longueur  de  la  partie  du  crochet 
pressee  contre  la  barre  vaut  les  3  /2  de  la  longueur  de  la  partie 
qui  descend  en  dessous. 

Des  lors,  si  la  partie  du  crochet  pressee  contre  les  barres 
mesure  15  centimetres,  la  partie  qui  descend  jusqu'au  modele 
ne  peut  pas  depasser  10  centimetres. 

Remarques  importantes.  —  1.  Pour  faire  venir  au-dessus 
du  moule  des  creux  difhciles  a  armer,  et  cela  en  collant  les 
crochets  contre  les  barres,  on  pent  exceptionnellement 
placer  obliquement  les  crochets,  en  les  accrochant  simple- 
ment  aux  barres.  Dans  ce  cas,  cependant,  on  doit  avoir 
soin  de  croiser  les  crochets  pour  equilibrer  les  efforts  deve- 
loppes ; 

2.  Quand  les  crochets  sont  places  obliquement  sans 
adherer  aux  barres  du  dessus,  le  foulage  du  sable  est  tres 
difficile,  parce  que,  a  chaque  coup  de  fouloir,  on  risque  d'at- 
teindre  les  crochets  avec  la  tete  du  fouloir  et  de  creer  ainsi, 
a  L'endroit  ou  ils  reposent  sur  le  modele,  des  parties  tres 
dures  qui  provoqucraient  des  dartres  a  la  coulee. 

Si  l'ouvrier  moule  an  trousseau  sur  modele  en  sable, 
le  crochet  penetrera  dans  le  modele  et  devra  etre  repousse 
apres  le  demoulage.  Pendant  le  serrage,  un  tel  crochet  oblique 
se  trouve  de  telle  facon  que  la  pointe  de  son  pied  se  souleve 
pendant  que  la  talon  s'abaissc  (fig.  5). 

Danger  a  dvitcr.  —  On  ne  doit  jamais  accrocher  les  cro- 
chets aux  barres  ext6rieures  d'un  chassis,  car  on  risquerait 
a  tout  instant  de  heurtcr  leurs  tetes,  soit  au  demoulage 


avec  les  chaines  du  balancier,  soit  en  passant  a  proximite 
des  chassis  avec  une  brouette  ou  un  autre  appareil. 

De  plus,  cette  facon  de  placer  les  crochets  constitue  un 
inconvenient  pour  asseoir  le  chassis  apres  le  demoulage,  et 
pour  caler  les  rails  de  chargement  a  la  coulee. 

Toutefois,  on  peut  faire  exception  a  cette  regie  dans  les 
chassis  de  moins  de  450  mm.  de  cote  qui  n'ont  pas  de  barres 
interieures. 

Crochets  en  fer  plat.  —  Les  crochets  en  fer  plat  de  8  x  25 
mm.  de  10  x  20  mm.  etc...  ont  pu  gagner  les  preferences 
de  certains  mouleurs  parce  que,  a  premiere  vue,  leur  surface 
portante  parait  considerable.  Et  cependant  leur  usage  pre- 
sente de  si  serieux  inconvenients  qu'il  doit  etre  radicalement 
abandonne  par  le  fondeur.  Tout  au  plus,  on  peut  les  tolerer 
pour  armer  certaines  parties  du  moule  qui  ne  sont  pas  en 
contact  avec  la  fonte. 

Les  principaux  inconvenients  des  crochets  en  fer  plat 
sont  les  suivants  : 

1 .  Leur  tige  plie  et  cede  sous  le  poids  du  sable ; 

2.  La  surface  du  moule  qu'ils  recouvrent  etant  relative- 
ment  considerable,  l'evacuation  des  gaz  est  fortement  entra- 
vee  ; 

3.  La  surface  propre  de  ces  crochets  etant  grande,  le 
sable  qui  y  adhere  peut  se  detacher  a  la  coulee. 

Crochets  en  fer  forge 

Generalement,  on  moule  les  crochets  en  fonte  au  moyen 
d'une  planche  sur  laquelle  on  a  dispose  les  modeles  neces- 
saires.  Cette  planche 
est  utilisee  pour  im- 
primer  de  niveau 
l'empreinte  des  cro- 
chets sur  une  couche 
molle  que  Ton  coule 
ensuite  a  decouvert. 
Les  crochets  en  fonte 
sont  lourds  et  fra- 
giles  ;  e'est  d'ailleurs 
pourquoi  on  en  brise 
une  si  grande  quan- 
tity lors  du  defon- 
cage  des  chassis.  On 
ne  doit  done  les  em- 
ployer que  dans  des  cas  tout  a  fait  exceptionnels,  c'est-a- 
dire  quand  on  manque  d'autres  crochets,  ou  qu'on  n'en  pos- 
sede  pas  d'autres  ayant  la  longueur  necessaire.  Et  meme  dans 
ce  dernier  cas,  il  y  a  lieu  d'examiner  s'il  ne  serait  pas  prefe- 
rable de  couler  des  armatures  qui  epouseraient  exactement 
les  formes  du  moule. 

Les  crochets  en  fonte  sont  utilises  avantageusement 
pour  armer  des  chassis  a  l'endroit  du  joint,  mais  dans  ce 
cas,  ils  ont  des  dimensions  plut6t  reduites,  et  ils  sont  gene- 
ralement coules  dans  des  coquilles  appropriees. 

En  Ameriquc,  on  utilise  des  moules  mdtalliques,  analogues 
a  celui  qui  est  represent6  par  la  figure  6  et  composes  : 

1.  D'une  plaque  P  en  fonte,  de  80  mm.  d'epaisseur,  qui 


LETTRE  OUVERTE 

aux 

FONDEURS  DE  FER  ET  D'ACIER  DE  FRANCE 


M 


essieurs, 


La  crise  que  traverse  le  marcke  de  la  fonte  et  de  J  acxer  monies  est  parti- 
culierement  serieuse  et,  en  en  etudiant  la  .solution,  il  ne  vou.s  a  pas  eckappe  qu  ll  ne 
faut  pas  seulement  la   reekercker   dans  un  equipement  parfait  de  la  fonderie  mais  surtont 

dans  un  perfectionnement  des  procedes  de  moulage. 

La  vulgarisation  du  moulage  mecanique  et  1  utilisation  d  outillages  analogues 
tendent  a  retaklir  rapidement  line  sorte  d  egalite  du  \>oint  de  depart  entre  les  fondeur.s, 
ce   qui  confirme  kien  que  toute  garantie   de   succcs  doit    etre  reckerckee   dans  le  domaine 

de  la  methode  de  moulage. 

Dans  cet  ordre  d  idees,  il  n  est  pas  douteux  que  la  science  du  modeleur  peut 
apporter  tine  contrikution  enorme  aux  reclierclies  du  fondeur  et  on  peut  affirmer  sans 
crainte    de  se    tromper  que    le    vrai  prokleme   qui,  a  1  lieure    acfuelle,  domine  tons  ceux 

qui  s  linposent  a  son  attention  est  celui  de  la  conception  du  modele. 

Ce  qu  il  faut,   des  manitenant,  en  fonderie,  ce  sont  des  modeles  coucus   de  telle 

facon  qu'.ls  puissent  augmenter  le  rendement  des  maclnnes  on  Lien  rap- 
procher  etroitement  le  moulage  manuel  du  moulage  mecanique. 

Ces   modeles  existent. 

T)epuis  plusieurs  annees,  la  plus  importante  maison  uelge  de  modelage  en  pour.suit 
la  realisation  et  elle  est  arrivee  aujourd  km  a  des  resultats  tres  importants  et  tre.s  apprecies 
des  fondeur.s   qui   out  la   konne   fortune   de   les  utiliser. 

TDesireuse  de  repandre  ses  procedes  en  France,  elle  s  est  crue  autonsee  a 
vous  adresser  cette  lettre  ouverte  dans  laquelle  le  point  de  vue  modeles  y  est  mis 
en   evidence    non    point  au   titre    d  une    reclame    ordinaire    mais    sous    la    reelle  intention 

d  apporter  a  la  pratique  de  la  fonderie  un  progres  tres  serieux. 

La  maison  est  en  mesure  de  donner  toute  satisfaction  aussi  Lien  au  moulage 
de  petites  pieces  de  precision  qu  au  moulage  des  plus  grosses  pieces.  Ses  modeles  et 
ses  trousseaux  peuvent  etre  mis  en  des  mains  pen  experimentees  avec  la  garantie  de 
resultats  keureux. 

Elle  se  tient  des  manitenant  a  la  disposition  des  fondeur.s  qui  voudront  kien 
la  consulter,  et,  sans  aucuii  engagement  pour  ces  fondeur.s,  elle  deleguera  son  directeur 
sur   place   a  fin   d  y  etudier   toute   proposition   qui   lui   serait  soumise. 

MODELAGE  INDU5TRIEL  ET  ARTLSTIQUE 

28,    rue   de   la  Loi, 
LA  LOUVltRE  (Belglque). 


ADRESSE  TtL'GRAPHIOUE : 

QUERUT-LA  LOUVIERE 

Telephone    La  Louvlere  147 
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porte  sur  chacune  de  ses  faces  un  moule  pour  plusieurs  cro- 
chets, avec  chenal  et  tranches  de  coulee ; 

2.  De  deux  tourillons  de  manoeuvre  qui  permettent  de  pre- 
senter a  la  coulee  successivement  les  deux  faces  de  la  plaque. 
L'axe  des  tourillons  etant  quelque  peu  decentre  par  rapport 
a  celui  de  la  plaque,  il  s'ensuit  que  celle-ci  vient  f rapper 
alternativement  sur  les  supports  S  et  S'  places  de  niveau  de 
chaque  cote  de  la  plaque. 

Quand  le  moule  est  coule  et  suffisamment  refroidi,  on 
retourne  la  plaque  qui,  venant  f rapper  1'un  des  supports 
S  ou  S',  laisse  tomber  les  crochets  coules. 

On  coule  alors  sur  l'autre  surface  de  la  plaque,  et  Ton 
continue  a  couler  alternativement  sur  l'une  et  sur  l'autre 
face,  jusqu'a  ce  que  Ton  ait  obtenu  un  nombre  de  crochets 
sumsant. 

Les  crochets  obtenus  par  cette  methode  ont  des  formes 
regulieres,  et  leur  prix  de  revient  n'est  pas  trop  eleve. 

Crochets  en  bois 

En  Amerique,  oil  il  existe  de  vastes  regions  boisees  qui 
permettent  d'obtenir  a  tres  bon  compte  tous  les  bois  desi- 
rables, les  fondeurs  coulent  surtout  dans  des  chassis  en  bois. 
Des  lors,  au  lieu  d'employer  des  crochets  en  fer  et  en  fonte, 
ils  utilisent  des  morceaux  de  bois  appeles  soldats,  dont  la 
section  varie  avec  la  longueur. 

Pour  fabriquer  les  «  soldats  »,  on  scie  a  longueur  des  plan- 
ches de  25  mm.  d'epaisseur,  puis  on  refend  avec  la  hache 
les  segments  obtenus.  Les  soldats  les  plus  frequemment 
employes  ont  les  dimensions  suivantes  : 

Longueur  200  mm.  section  de  25  X  12  mm. 

Longueur  300  mm.  section  de  25  x  20  mm. 

Longueur  400  a  600  mm.  section  de  25  X  25  mm. 


Pis 


Placement  des  soldats.  —  Dans  le  placement  des  soldats 
on  doit  envisager  differents  cas  (fig.  7)  : 

1.  Quand  la  longueur  du  soldat  depasse  le  double  de  la 
hauteur  de  la  barre 
du  chassis,  on  le 
cloue  a  cette  barre ; 

2.  Pendant  que 
Ton  serre  le  pre- 
mier rang  de  sable, 
on  doit  maintenir 
le  soldat  avec  une 
main  pour  ne  pas 
le  deranger; 

3.  Quand  on  tra- 

vaille  en  sable  sec,  on  doit  laisser  sous  les  soldats  une 
couche  de  sable  de  1  a  2  centimetres  d'epaisseur,  et  veiller  a 
ce  que  leurs  tetes  n'affleurent  pas  au-dessus  du  chassis. 
Cette  derniere  precaution  est  necessaire  si  Ton  veut  eviter 
que  les  crochets  ne  brulent  au  sechage. 

Mouillage  des  crochets.  —  Pour  faire  adherer  au  crochet  le 
sable  qui  se  trouve  immediatement  en-dessous,  on  trempe 
le  crochet  dans  un  bain  de  terre  glaise  delayee  dans  de  l'eau. 
Si  Ton  travaille  en  sable  sec,  le  bain  de  glaise  peut  etre  assez 
gras,  assez  epais,  et  le  sable  n'en  collera  que  mieux ;  tandis 
que  si  Ton  moule  en  sable  vert,  le  bain  doit  etre  assez  clair. 

En  Amerique,  on  trempe  le  crochet  dans  l'eau  ;  on  le 
plonge  ensuite  dans  de  la  farine,  puis  on  le  secoue  pour  que, 
seule,  une  mince  couche  de  farine  y  reste  adhcrente  ;  c'est 
l'enduit  le  meilleur  et  le  plus  sain  pour  le  sable  vert. 

Extrait  de  la  Technologie  de  la  Fonderie, 
par  Yvan  LAMOUREUX. 


Quelques  principes 
que  les  apprentis  doivent  connattre 

(Suite) 

24.  —  Plus  la  pression  est  grande  sur  la  partie  inferieure  du 

moule,  plus  le  sable  devra  y  etre  tasse. 

25.  —  Les  parois  verticales  unies  d'un  moule  suppovteront 

un  serrage  phis  grand  que  la  surface  plane  du  lit. 

26.  —  Les  noyaux  ou  les  saillies  qui  sont  enloures  de  fonte 

doivent  etre   serres    egalement  et  legerement. 

27.  —  Toute  partie  inferieure  d'un  moule,  recouverle  rapi- 

dement  par  la  fonte  et  qui  recoit  et  subit  ainsi 
une  pression,  supportera  mieux  un  serrage  plus 
dur  que  si  elle  est  recouverte  doucement  par  la  fonte. 

28.  —  Le  point  le  plus  bas  des  parois  d'un  moule  est  celui  qui 

doit  etre  serre  le  plus  fort. 

29.  —  Le  point  le  plus  haut  des  parois  d'un  moule  est  celui  qui 

devra  etre  serre  le  plus  legerement . 

30.  —  Les  parties  plates  des  dessus  supporteront  un  serrage 

plus  fort  que  relies  du  dessous  du  moule. 

31.  —  Dans  les  dessus  simples,  la  vapeur  et  les  gaz  se  tiennent 

au  sommet  de  la  fonte. 


32-  —  Dans  les  lits  ou  dans  les  fonds  des  monies,  les  gaz  et  la 

vapeur  d'eau  sont  sous  la  fonte. 

33-  —  Les  gaz  et  la  vapeur  d'eau  ne  se  comportent  pas  bien 

au-dessous  de  la  fonte  chaude. 

34-  —  Les  parties  du  fond  des  moules  serrees  devront  toujour s 

etre  pourvues  de  moyens  et  de  dispositifs  pour  lais- 
ser echapper  facilement  les  gaz  et  la  vapeur  d'eau. 

35-  —  S'il  n'y  a  pas  de  chance  pour  les  gaz  et  la  vapeur  de 

s'e'chapper  par  le  dessous,  il  est  rare  que  la  pres- 
sion du  corps  de  fonte  soil  assez  forte  pour  les  em  pe- 
cker de  remonter  dans  la  fonte  et  de  causer  par 
suite  des  soufflures  ou  des  dartres. 

36.  —  77  faut  moins  de  pression  pour  faire  remonter  les  gaz 
ou  la  vapeur  d'eau  qu'il  n'en  faut  pour  que  la. 
fonte  force  ces  gaz  et  cette  vapeur  a  s'e'chapper 
par-dessous. 

37-  —  Plus  le  sable  sera  comprime,  plus  il  faudra  de  pression 
a  la  fonte  pour  refoulcr  les  gaz  par-dessous. 

38.  —  II  y  a  moins  de  gaz  dans  le  vieux  sable  que  dans  le 

nouveau. 

39.  —  Le  sable  de  surface,  ou  le  sable  contenant  du  noir,  de  la 

farine  ou  de  la  houille  contient  une  proportion  plus 
grande  de  gaz. 

West-BREUIL. 
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L  Allumage   des   CubllotS    -    L'Emploi  des  Bruleurs  a  huile 


L'allumage  des  cubilots  se  fait  encore  dans  beaucoup  de 
fonderies  soit  au  bois  soit  a  la  tourbe. 

On  place  d'abord  sur  la  sole  quelques  fagots  ou  des  co- 
peaux  et  du  bois  ou  de  la  tourbe,  et  le  tout  est  recouvert 
avec  la  charge  de  coke  d'allumage,  introduite  par  le  gueu- 
lard.  Cette  charge  doit  s'elever  a  une  certaine  hauteur  au- 
dessus  des  tuyeres  de  fusion.  Le  coke  d'allumage  est  ensuite 
recouvert  d'une  certaine  quantite  de  castire,  quantite  qui 
varie  avec  la  teneur  en  cendre  du  coke. 

Pour  faciliter  le  tirage  on  prepare  dans  1'ouverture  d'allu- 
mage une  murette  formee  de  morceaux  de  coke  superposes, 
entre  lesquels  on  laisse  des  interstices  d 'entree  d'air.  Une 
ouverture  suffisante  est  menagce  dans  cette  murette  et 
generalement  on  y  place  une  boule  d'etoupe  imbibee  de 
petrole  qui  serf  a  1'inflammation  du  bois.  La  murette  en 
question  pcrmet  de  fermer  facilement  la  porte  d'allumage 
avant  l'introduction  du  vent,  car  elle  reste  intacte  pendant 
la  mise  a  feu. 

Le  coke  d'allumage  etant  place,  on  Continue  l'empli^cage 
par  des  charges  alternees  de  fonte,  de  coke  et  de  castine  j  us- 
qu'a  ce  que  le  cubilot  soit  plein.  Les  lunettes  de  regard  des 
tuyeres  etant  ouvertes  ainsi  que  le  trou  de  coulee,  on  met  le 
feu  trois  heures  environ  avant  de  souffler.  Le  tirage  s'effec- 
tue  par  la  cuve  et  l'air  necessaire  est  aspire  par  les  trous  de 
coulee  et  de  crasse,  les  orifices  des  tuyeres  et  les  interstices 
menages  dans  la  murette  de  coke  de  la  porte  d'allumage. 
Lorsque  le  feu  est  monte  jusqu'aux  tuyeres  on  ferme  la  porte 
d'allumage  apres  avoir  recouvert  la  murette  en  coke  :  d'abord 
d'une  cpaisseur  de  20  a  30  mm.  de  sable  refractaire,  ensuite 
de  sable  de  carriere  dame  qui  doit  faire  joint  contre  Ja  tole 
de  la  porte. 

On  ferme  les  lunettes  de  regard  des  tuyeres  et  on  donne 
le  vent  doucement  d'abord,  puis  progressivement  plus  fort. 

Dans  les  cubilots  sans  avant-creuset,  il  est  bon  de  lancer 
d'abord  le  vent  par  une  tuyere  inferieure  placee  a  10  cm. 
environ  de  la  sole,  de  facon  a  chauffer  cette  derniere  pour 
eviter  une  fonte  froide  au  debut  de  l'operation. 

Apres  avoir  souffle  dans  ces  conditions  pendant  10  a  15 
minutes,  on  bouche  la  tuyere  inferieure  et  on  donne  defi- 
nitivement  le  vent  par  les  tuyeres  de  la  boite  a  vent.  Le  trou 
de  coulee  est  toujours  ouvert  pour  continuer  le  chauffage  de 
la  sole  et  le  sechage  du  chenal.  Si  le  cubilot  n'est  pas  muni 
de  la  brique-siphon,  on  bouche  cette  ouverture  avec.un  tam- 
pon d'argile  a  l'apparition  de  la  fonte  liquidc.  La  fonte  com- 
mence a  couler  au  bout  de  quinze  h  vingt  minutes  de  souf- 
flage. 

Dans  les  cubilots  a  avant-creuset  le  chauffage  prealable  de 
1 'avant-creuset  sc  fait  comme  suit  :  le  cubilot  etant  allume 
et  charge  on  obture  toutes  les  tuyeres  sauf  celles  qui  sont 


lre  couch e 
de  coke 


Fit 


placees  en  face  de  l'orifice  de  communication  du  cubilot  avec 
1'avant-creuset.  On  donne  le  vent  par  ces  tuyeres  ;  de  cette 
facon  on  dirige  une  partie  des  gaz  de  combustion  vers  l'ori- 
fice de  communication.  Les  gaz  penetrent  dans  I'avant-crcu- 
set  oil  ils  sont  enflammes 
par  une  injection  d'air 
prise  en  derivation  sur  la 
boite  a  vent.  On  souffle 
pendant  quinze  a  vingt 
minutes  environ  en  lais- 
sant  le  trou  a  erasse  ouvert 
et  le  creuset  s'echaulfe 
alors  au  rouge.  On  ferme 
l'arrivee  d'air  dont  il  a  ete 
question  plus  haut  et  on 
pent  ouvrir  toutes  les  tuye- 
res pour  la  marche  nor- 
male. 

Dans  certaines  fonderies, 
le    cubilot    n'est  charge 
qu'apres  l'allumage.  Cette 
methode  fait  perdre  une  grande  partie  de  la  chaleur  deve- 
loppee  par  le  coke  d'allumage. 

On  peut  obtenir  un  allumage  uniforme  beaucoup  plus 
rapidement  et  beaucoup  plus  simplement  en  employant  des 
bruleurs  a  huile.  Voici 
comment  on  opere  dans  ce 
cas  :  s'il  s'agit  de  cubi'ots 
dont  le  diametre  interieur 
depasse  1  metre,  on  dispose 
sur  la  sole  de  gros  mor- 
ceaux de  coke  de  facon  a 
obtenir  a  l'avant  une  cavite 
de  150  mm.  de  hauteur  sur 
100  mm.  de  largeur  (voir 
fig.  1.).  La  longueur  de 
cette  cavite  doit  etre  envi- 
ron des  deux  tiers  du  dia- 
metre interieur  du  cubilot. 
On  passe  ensuite  a  la  cons- 
titution de  la.  deuxieme 
couche  de  coke.  Les  mor- 
ceaux constituant  cette  deuxieme  couche  seront  gros 
encore  afin  que  l'air  puisse  circular  librement  entre  eux. 
La  forme  de  la  cavite  a  laisser  dans  cette  deuxieme  couche 
comme  dans  la  premiere  est  indiquee  figure  2.  Le  reste 
du  chargement  se  fait  ensuite  comme  d'habitude. 

La  figure  4  montre  la  facon  de  disposer  le  bruleur  qui 
doit  etre  place  a  une  distance  d'au  moins  100  a  120  mm. 


2°  couche 
de  coke 
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du  trou  de  coulee  afin  que  la  chaleur  degagee  n'ait  aucune 
influence  sur  celui-ci. 

Pour  eviter  tout  tirage  nui.sible  dans  le  foyer,  la  conduits 
du  ventilateur  doit  rester 
fermee  jusqu'a  ce  que  le 
coke  ait  pris  feu  ;  ce  n'est 
qu'apres  l'allumage  dy  coke 
qu'on  peut  faire  agir  le 
ventilateur.  On  ferme  en- 
suite  le  robinet  d'huile  du 
briileur. 

Lorsqu'il  s'agit  de  cubi- 
tefes  dont  le  diametre  inte- 
rieur  est  inferieur  a  1  metre 
il  faut  introduire  dam  1c 
cubilot  un  tube  en  fer  de 
80  a  120  mm  de  diametre 
et  d'une  longueur  egale  aux 
2/3  du  diametre  du  cubilot. 
On  construit  alors  la  pre- 
miere couche  en  posant  de  gros  morceaux  de  coke  autour 
du  tube.  On  charge  ensuite  le  cubilot  comme  d'habitude. 


3'  couche 
de  coke 


F'g--  3 


lc  passage  de  la  flamme  du  bruleur,  ce  qui  an  rait  pour  conse- 
quence une  inflammation  irreguliere,  on  met  le  bruleur  en 
action  comme  ci-dessus. 

La  figure  5  rcpresente  l'allumage  de  cubilots  a  l'aide  de 
bruleurs  «  Etna  ■>  avec  lesqucls  rinflammation  du  combustible 


Puis  retirant  avec  precaution  le  tube  ainsi  que  les  mor- 
ceaux de  coke  tombes  dans  la  cavite  qui  pourraient  entraver 


Fig.  5.  —  Allumage  rationnel  d'un  cubilot  a  l'aide 
de  bruleurs  «  Etna  ». 

s'opere  sans  aucune  fumee  en  10  a  20  minutes.  Ces  bruleurs 
peuvent  fonctionner  en  utilisant  l'air  comprime  quand  il 
existe  dans  la  fonderie  ou  a  defaut  d'air  comprime  avec  un 
auto-compresseur. 

Des  bruleurs  du  meme  genre  peuvent  d'ailleurs  etre  ega- 
lement  utilises  pour  le  sechage  des  poches  de  coulee  et  meme 
pour  le  sechage  des  moules  et  noyaux. 


«   LE  GRAPHITE  STANDARD  MADAGASCAR  I  » 


Le  Graphite  Standard  Madagascar  est  defini  de 
la  facon  suivante  : 

1)  Teneur  en  cendres  au  maximum,  13,5  0/0  ; 

2)  Refus  au  tamis  60  au  minimum,  98  0/0,  au  depart 
de  la  Colonie  de  Madagascar; 

3)  Aspect  propre  au  toucher  et  a  l'ceil. 

La  teneur  en  cendres  est  donnee  par  incineration 
peudant  5  heures  apres  dessication  sans  pulverisation 
prealable. 

Le  refus  au  tamis  60  est  pris  sur  un  tamis  avec  fil 
n°  3°- 

L'aspect  propre  est  apprecie  d'apres  les  indications  et 
sous  le  controle  de  la  Commission  officiellc  des  Gra- 
phites de  Tananarive,  que  preside  un  Ingenieur  du 
Corps  des  Mines. 

VALEUR  DE  QUELQUES  MODULES 


M.  Portevin,  au  Congres  de  Liege,  d'octobre  1 92 1 ,  a  donne 
des  chiffrcs  nombreux  relatifs  aux  fontes  en  fer. 

Les  chiffres  admis  pour  divers  materiaux  sont  par  mm2  : 

Aciers  :  18.000  a  22.000. 

Fontes  acierees  :  10.000  a  14.000. 

(Les  meilleures  fontes  sont  celles  qui  ont  le  module  le 
plus  eleve  (Fremont,  Portevin,  Prache). 


Fontes  malleables  :  Pas  de  documents.  Modules  probable- 
rnent  equivalents  a  ceux  des  fontes  acierees. 

Fontes  douces  :  Moins  de  4.000  jusqu'a  10.000. 

Les  meilleures  fontes  sont  egalement  celles  qui  ont  le 
module  le  plus  eleve,  celles  a  bas  module  etant  tres  mau- 
vaises.  (Obs.  Portevin).  Moyenne  :  7.000  a  8.000. 

Laiton  et  bronze  :  8.000  (laiton)  a  11.000. 

Metaux  legers  :  Duralumin,  alumurium  et  alliages  :  7.000 
a  8.000.  (7.250  d'apres  Portevin  pour  un  duralumin  a 
42  kg. /mm2  de  charge  de  rupture  et  20  0/0  d'allongement;. 

(Rev.  Metall.) 

ANNUAIRE  DE  LA  PRODUCTION  METALLURC3QUE 
DE  LYON  ET  DE  LA  REGION 


La  Chambre  syndicate  des  industries  metallurgiques  de 
Lyon  et  de  la  region  vient  d'editer  son  premier  Annuaire. 
Presente  avec  soin,  ce  volume  de  200  pages  contient 
un  classement  parfaitement  compris  des  maisons  lyonnaises 
et  cela  sous  trois  rubriques  :  classement  alphabctique,  clas- 
sement par  groupes  de  fabrication,  classement  par  especes, 
e'est-a-dire  par  articles  produits. 

Cet  Annuaire  indispensable  a  toutes  les  maisons  utili- 
sant les  produits  des  industries  metallurgiques  et  meca- 
niques,  est  en  vente  au  prix  de  8  francs  franco,  au  Secre- 
tariat de  la  Chambre  syndicale  des  industries  metallur- 
giques et  mecaniques  de  Lyon  et  de  la  region,  36,  rue  Moliere, 
Lyon. 
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Sur  le  traitement  thermique  des  pieces  moulees 

Note  de  M.  Albert  PORTEVIN,  presentee  a  VAcademie  des  Scietices,  par  M.  H.  Le  Chatelier. 


Dans  une  note  recente,  M.  Jean  Durand  a  signale  les 
resultats  qu'il  avait  obtenus  par  traitement  thermique 
d'eprouvettes  en  fonte  de  moulage  :  l'amelioration  cons- 
tatee,  par  les  essais  a  la  traction  et  aux  chocs  successifs 
montre  ce  qu'on  peut  esperer  obtenir  de  ces  traitements 
thermiques,  ajoutait-il  en  conclusion,  notamment  sur  les 
projectiles  en  fonte  acieree.  D'autre  part,  au  Congres  des 
Metallurgistes  russes  de  novembre  1920,  MM.  Botchvar  et 
Kalinnikof  ont  expose  les  resultats  de  leurs  experiences 
concernant  les  traitements  thermiques  de  la  fonte  acieree  ; 
en  particulier,  par  trempe  a  8oo°  suivie  de  revenu  a  5000- 
6000,  ils  ont  constate  (sur  des  fontes  a  3  pour  100  C  :  2,2 
pour  100  Graphite  ;  0,85  pour  100  Mn ;  1,1  pour  100  Si)  un 
accroissement  de  21  pour  100  pour  la  resistance  a  la  flexion, 
de  10  pour  100  pour  la  durete  et  de  10-12  pour  100  pour  la 
resistance  au  choc. 

Pendant  la  guerre,  la  question  de  traitement  thermique 
de  la  fonte  dite  acieree  avait  ete  envisagee  et  etudiee  tant 
au  moyen  d 'experiences  de  laboratoire  que  d 'essais  indus- 
triels  sur  lots  entiers  de  projectiles,  lesquels  avaient  ete 
ensuite  soumis  aux  epreuves  de  reception  en  usine  et  aux 
essais  de  tir.  Sans  entrer  dans  le  detail  des  constatations 
faites  et  des  resultats  obtenus,  qui  ont  fait  l'objet  de  rap- 
ports et  comptes  rendus  a  1' Inspection  permanente  des 
Fabrications  de  l'artillerie  en  1917  et  en  1918,  nous  croyons 
devoir  attircr  l'attention  sur  les  points  suivants  que  nous 
estimons  essentiels  a  ne  pas  perdre  de  vue  lors  des  appli- 
cations que  Ton  serait  incite  a  faire  dans  cette  voie  : 

i°  La  fonte  dite  «  acieree  »  type,  qui  se  compose  schema- 
tiquement  de  lamelles  de  graphite  englobees  dans  la  perlite 
et  qui  possede  souvent  une  teneur  assez  importante  (0,8-1 
pour  100)  en  manganese,  est,  pour  ces  raisons,  a  faible  vitesse 
critique  de  trempe.  Aussi  des  echantillons  de  20  mm.  d'epais- 
seur  (epaisseur  moyenne  des  parois  d'un  obus  de  155  F.  A.) 
accusent-ils  par  trempe  vive  (a  8500  dans  l'eau)  une  tres 
forte  penetration  de  trempe  atteignant  l'hypertrempe  au 
centre  ;  par  revenu  a  5000,  on  conserve  dans  toute  l'epais- 
seur  une  forte  durete  a  la  bille,  de  l'ordre  de  250  a  270  unites 
Brinell. 

Mais  ce  grand  pouvoir  trempant  accroit  considerablement 
les  chances  de  tapurcs  a  la  trempe,  d'autant  plus  que  les 
lamelles  de  graphite  jouent  le  role  d'entailles  aigues  internes 
el  que  les  moulages  en  fonte  sunt  loin  d'avoir  l'homogeneite 
de  constitution  des  pieces  en  acier  forge.  Pour  eviter  cet 
accident,  on  est  conduit  a  adopter  des  vitesses  moyennes  de 
refroidissement  relativement  faibles  (trempe  a  l'huile, 
trempes  a  duree  limitee,  etc.). 

2°  En  raison  cic  la  non-uniformite  des  proprietes  meca- 


niques  dans  une  serie  de  pieces  en  fonte  moulee,  meme 
lorsque  ces  dernieres  proviennent  d'une  meme  coulee,  il 
apparait  comme  necessaire  de  recourir  a  une  qualification 
individuelle  prealable  et  finale,  par  l'essai  a  la  bille  par 
exemple,  et  d'effectuer  un  revenu  si  Ton  desire  des  qualites 
mecaniques  definies  et  assez  constantes. 

D'autre  part,  on  sait  que  1 'appreciation  des  proprietes 
mecaniques  des  pieces  en  fonte  moulees  est  illusoire  si  Ton 
se  base  sur  les  resultats  d 'essais  d'eprouvettes  coulees  sepa- 
rement,  l'etat  et  les  proprietes  du  metal  etant  fonction 
de  la  masse  de  la  piece  ;  l'intervention  des  phenomenes  de 
penetration  de  la  trempe  vient  encore  renforcer,  dans  le 
cas  d'un  traitement  thermique,  l'ecart  existant  entre  les 
pieces  et  les  eprouvettes  et  ceci  ne  doit  pas  etre  perdu  de 
vue  en  ce  qui  concerne  le  controle  de  reception. 

30  Enfin,  le  fait  qui  parait  etre  le  plus  important  a  faire 
ressortir,  e'est  que  les  traitements  thermiques  determinent 
la  porosite  du  metal,  porosite  constatee  au  moyen  de  l'epreuve 
hydraulique  :  sous  une  pression  de  390  kilos  :  cm2,  tous  les 
obus  de  155  F.  A.  qui  avaient  subiun  double  chauffage  (trem- 
pe suivie  de  revenu  ou  double  trempe  en  cas  d'insucces  de  la 
premiere  operation)  et  un  grand  nombre  de  ceuxqui  n'avaient 
pas  subi  qu'un  seul  chauffage  ont  presente  une  porosite  des 
parois  se  revelant  par  une  chute  lente  de  la  pression  et  meme 
par  des  suintements  sur  la  surface  exterieure  si  Ton  prolon- 
geait  la  duree  de  l'essai. 

Cette  porosite  se  rattache  au  phenomene  bien  connu  du 
gonf lenient  des  fontes  de  moulage  sous  l'influence  des 
chauffages,  phenomenes  qui  ont  ete  particulierement  etudies 
par  Outrebidge  et  par  Rugan  et  Carpenter.  Ce  gonflement  ne 
se  manifeste  que  pour  les  fontes  grises,  contenant  du  carbone 
libre  ou  graphite,  il  croit  avec  la  teneur  en  silicium  et  le 
nombre  des  chauffages  ;  on  concoit  par  suite  que  cet  accrois- 
sement de  volume  apparent,  a  poids  constant,  puisse  en- 
trainer  comme  consequence  une  porosite  de  la  matiere.  Cette 
porosite  apparait  done  comme  etant  liee  au  chauffage,  et, 
par  suite,  devant  se  manifester  quel  que  soit  le  traitement 
thermique  choisi. 

En  outre,  tous  les  obus  traites  etaient  a  «  son  terreux  », 
e'est-a-dire  a  son  tres  grave,  ce  qui,  d'apres  toutes  les  etudes 
faites  relativement  a  la  sonorite  des  projectiles  en  fonte 
acieree  pendant  la  guerre,  est  un  indicc  de  tres  mauvaises 
qualites  mecaniques  ;  au  surplus,  la  hauteur  du  son  est 
liee  au  module  d'elasticite  et  ce  dernier,  pour  les  fontes, 
decroit  en  meme  temps  que  la  limite  elastique.  Ces  resultats 
des  essais  hydrauliques  et  de  sonorite  ont  motive  l'abandon, 
pour  les  projectiles  en  fonte  acieree,  des  traitements 
thermiques  de  trempe  d'ailleurs  dehcats  et  onereux. 
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Analyse  des  Memoires  lus  et  discutes 
au 

Congres  International  de  Birmingham 


SEMI-ACIER 

par  M.  J.  Carney  on 

L'appellation  semi-acier  est  communement  donnee  au 
metal  resultant  de  l'addition  d'acier  doux  a  la  fonte  et 
aux  mitrailles  introduites  dans  les  fours  ou  cubilots.  Elle 
est  trompeuse  et  devrait  etre  fixee  par  des  specifications. 
Le  pourcentage  d'acier  utilise  par  M.  Cameron,  auteur  de  la 
communication,  varie  entre  15  et  40  0/0,  le  premier  chiffre 
s'appliquant  aux  petites  pieces  et  le  second  aux  grosses 
pieces. 

Le  metal  resultant  de  l'absorption  du  carbone  par  les 
scraps  d'acier  est  une  fonte  ayant  des  qualites  superieures 
a  celles  de  la  fonte  grise  ordinaire,  en  ce  qui  concerne  la  resis- 
tance a  la  traction,  a  la  compression,  au  choc,  au  cisaillement 
et  a  l'usure.  II  s'usine  facilement  et  est  susceptible  de  prendre 
un  poli  tres  fin  ;  mais  ses  proprietes  les  plus  caracte- 
ristiques  consistent  dans  sa  faculte  de  se  tarauder  proprement 
et  de  recevoir  le  poinconnage.  Certaines  fonderies  s'ima- 
ginent  qu'il  suffit,  pour  l'obtenir,  d'ajouter  des  scraps  dans 
la  poche.  Cette  methode  n'a  jamais  rien  donne. 

Le  semi-acier  convient  pour  la  fabrication  de  cylindres, 
pistons,  engrenages  et  en  general  de  toutes  pieces  soumises 
a  l'usure  et  a  la  friction.  Les  resultats  de  son  experimen- 
tation pendant  la  guerre  sont  bien  connus. 

En  ce  qui  concerne  les  fontes  a  utiliser  pour  sa  fabrication, 
les  fontes  ecossaises  sont  excellentes,  car  elles  ont  une  teneur 
en  carbone  d'environ  3,60  o  /o,  une  teneur  moyenne  en 
phosphore  et  une  teneur  relativement  forte  en  maganese. 
L'emploi  des  hematites  avec  les  scraps  d'acier  donne  ega- 
lement  de  bons  resultats  et  des  essais  faits  avec  50  o  /o 
d'hematite  ont  ete  tres  satisfaisants. 

Un  des  arguments  donnes  en  faveur  du  semi-acier  est  que  le 
fondeur  peut  se  servir  pour  sa  production  de  fontes  cou- 
rantes  et,  par  un  melange  judicieux  avec  des  scraps,  obtenir 
de  bons  resultats.  Gimme  scraps  on  peut  employer  des  aciers 


doux,  des  morceaux  de  toles  a  chaudieres  ou  des  profiles. 

Pour  l'obtention  du  semi-acier,  il  est  essentiel  que  le  com- 
bustible employe  soit  excellent  et  que  tout  ce  qui  rentre  dans 
le  cubilot  soit  exactement  proportionne,  specialement 
en  ce  qui  concerne  l'air.  Une  bonne  disposition  des  events 
est  necessaire  ;  les  events  et  les  coulees  doivent  etre  plus 
grands  que  pour  la  fonte  grise  ordinaire  ;  le  metal  doit  etre 
coule  chaud  et  rapidement.  Pour  obtenir  de  bons  resultats 
on  doit  operer  sur  une  assez  grande  echelle. 

Le  semi-acier  est  plus  sensible  a  l'humidite  que  la  fonte 
grise.  Le  sable  employe  pour  la  confection  des  moules  doit 
done  etre  tres  sec. 

LA  SECURITE  AVANT  TOOT  DANS  LES  FONDERIES 

par  R.  W.  Patmore 

M.  Patmore  traitant  le  probleme  de  la  securite  dans  les 
fonderies,  declare  que  trois  hommes  en  moyenne  ont  ete  tues 
chaque  mois  de  l'annee  derniere  dans  les  fonderies  anglaises  ; 
il  estime  que  50/0  des  ouvriers  travaillant  dans  les  fon- 
deries sont  blesses  chaque  annee.  M.  Patmore  divise  le 
travail  des  fonderies  en  17  operations,  depuis  la  preparation 
du  moule  jusqu'a  l'expedition  des  pieces  terminees,  cha- 
cune  de  ces  operations  ayant  ses  risques  particuliers.  Le 
accidents  les  plus  frequents  se  produisent  pendant  les  pre- 
mieres operations  ou  les  doigts  oil  les  pieds  peuvent  etre 
pris  sous  les  chassis  ;  les  autres  risques  concernent  le  serrage 
des  chassis  et  leur  manutention. 

Les  accidents  qui  ne  proviennent  pas  de  moments  d'oubli 
resultent  souvent  de  moules  mal  prepares  et  d 'incidents  se 
produisant  au  moment  de  la  coulee.  Un  moule  mal  aere 
peut  etre  la  cause  directe  d'une  explosion.  Mais  e'est  surtout 
la  coulee  du  metal  qui  provoque  le  plus  grand  nombre  de 
blessures.  Les  brulures  occasionnees  par  le  metal  en  fusion 
peuvent  etre  reduites  par  l'emploi  de  jambieres  couvrant 
les  chaussures  ou  par  l'utilisation  de  chaussures  incombus- 
tibles.  Les  ouvriers  devraient  porter  des  lunettes  pendant 
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que  se  fait  la  coulee.  Les  dirigeants  de  la  fonderie  doivent 
veiller  specialement  a  ce  que  les  passages  soient  toujours 
degages  et  soient  aussi  de  niveau  que  possible.  La  surface 
des  toles  servant  de  passage  sera  recouverte  de  gravier  sec. 
Toutes  les  grues  doivont  gtre  rhun-ies  de  gongs  de  facon  a 
pouvoir  avertir  les  mouleurs  lorsque  des  poches  de  metal 
en  fusion  traversent  la  fonderie.  Toutes  les  chaines  seront 
essayees  chaque  annee  et  ninnies  d'ecussons  indiquant  leur 
force  maximum. 

La  question  de  la  prevention  des  accidents  occasionncs 
par  les  meules  emeris  est  egalement  tres  importante. 

PRATIQUE  DE  LA  FONTE  MALLEABLE 
AUX  ETATS-UNIS 

par  M.  E.  Touceda,  dc  New- York. 

Dans  son  memoire  M.  Touceda  s'etend  particulierement 
sur  1'organisation  des  fonderies,  la  construction  des  fours 
a  reverbere  et  des  fours  a  recuire,  avec  explications  des 
precedes  employes.  II  insiste  sur  la  ventilation,  le  chauf- 
fage  et  l'eclairage  d'une  fonderie  moderne.  Parlant  du 
sol  des  fonderies,  il  donne  quelques  raisons  contre  l'emploi 
du  ciment,  fait  allusion  au  pavage  en  bois,  tout  en  admet- 
tant  que  le  point  de  vue  des  mouleurs,  qui  preferent  un 
«  sol  sale  »,  est  encore  le  meilleur. 

En  ce  qui  concerne  la  manutention  des  pieces,  l'auteur 
cite  le  cas  d'une  fonderie  oil  un  monorail,  combine  avec  un 
petit  transbordeur,  rend  de  grands  services;  il  attire  l'atten- 
tion  sur  l'economie  resultant  de  l'emploi  d'aimants  electro- 
magnetiques,  particulierement  pour  le  nettoyage  des  fon- 
deries apres  la  coulee. 

Suit  une  description  tres  complete  des  fours  a  reverberes 
presque  uniquement  employes  aux  Etats-Unis  pour  la  pre- 
paration de  la  fonte  malleable  avec  des  details  sur  la  cons- 
truction de  la  sole,  des  tuyeres,  de  la  grille.  L'emploi  de 
l'huile  comme  combustible  est  envisage.  Puis  la  metallurgie 
de  la  fusion  est  etudiee.  Le  recuit  et  le  traitement  thermique 
font  l'objet  de  plusieurs  pages. 

L'auteur  s'attache  egalement  a  demontrer  qu'il  faut  tout 
faire  pour  eviter  les  caffuts  qui,  d'apres  lui,  sont  beaucoup 
trop  nombreux  dans  les  fonderies  de  fonte  malleable. 

II  discute  la  position  des  events  et  des  coulees,  estimant 
qu'on  n'apporte  pas  assez  d'attention  dans  les  fonderies  a 
ces  details. 

MOULAGES  LEGERS  EN  ACIER 

par  M.  H.  Bradley,  de  Sheffield. 

Apres  avoir  decrit  1'organisation  d'une  fonderie  equipee 
pour  la  production  de  petites  pieces  en  acier  moule,  M, 
Bradley  signale  l'importance  que  prend  dans  une  telle 
fonderie  la  question  des  modeles.  Un  modele  en  bois  bien 
fait  permettra  d'obtenir  500  pieces  moulees  soit  a  la  main, 
soit  a  la  machine.  Pour  les  pieces  a  repetition  l'emploi  de 
modeles  en  bronze  ou  en  m6tal  blanc  est  ndcessairc.  En  ce 
qui  concerne  les  machines  a  mouler,  l'auteur  prcfere  les 
machines  hydrauliques  pour  les  chassis  ronds  ou  carres  de 


500  mm.,  mais  il  preconise  l'emploi  de  machines  a  secousse 

au-dessus  de  cette  dimension. 

Pour  produire  des  pieces  saines,  il  est  essentiel  d'employer 
un  acier  de  bonne  composition  et  convenablement  calme  ; 
il  est  egalement  necessaire  que  le  sable  soit  choisi  ;  si  on 
utilise  du  sable  vert  il  devra  etre  soigneusement  humecte 
ot  contenir  juste  assez  de  liant  pour  pouvoir  le  travailler  ; 
le  sable  devra  toujours  etre  seche  avant  d'etre  employe 
afin  d'obtenir  le  degre  d'humidite  voulu  par  addition  ulte- 
rieure'd'eau  et  de  liant. 

Pour  les  noyaux,  on  utilisera  de  preference  le  melange  de 
huit  parties  de  silice  avec  une  de  sable. 

M.  Bradley  est  d'avis  que  la  meilleure  methode  a  em- 
ployer pour  le  recuit  est  celle  qui  utilise  les  fours  a.  gaz; 
lorsqu'il  s'agit  de  travaux  urgents,  un  petit  four  a  main 
avec  porte  sur  le  devant  rendra  de  grands  services. 

LE  DEVELOPPEMENT  ET  LA  PRODUCTION  DES  LAITONS 
ET  DES  BRONZES  A  HAUTE  TENACITE 

par  O.  Smalley,  de  Newcastle. 

Ce  memoire  s'efforce  de  traiter  synthetiquement  le 
developpement  des  bronzes  complexes  a  haute  resistance 
et  d'envisager  les  principaux  problemes  de  leur  fabrication. 
Autrefois  ces  alliages  etaient  appeles  bronzes  de  manga- 
nese et  precedes,  dans  certains  cas,  du  nom  de  l'inventeur. 
Ceci  etait  du,  sans  aucun  doute,  a  leur  nature  complexe. 

La  base  des  alliages  ainsi  denommes  bronzes  de  manga- 
nese est  le  laiton  et  ils  ne  tirent  leurs  proprietes  speciales 
que  du  manganese  :  L 'Institute  of  Mdtals  a  suggere  le 
nom  simple  de  bronze  ou  laiton  preced6  de  la  designation 
des  elements  speciaux  introduits  dans  ces  bronzes  ou  lai- 
tons,  par  exemple  la  presence  de  Faluminium  donnerait  un 
aluminium-laiton,  le  manganese  donnerait  un  manganese- 
laiton  ;  si  ces  deux  elements  sont  a  la  fois  presents  dans 
1'alliage  on  aura  un  aluminium-manganese-laiton,  et  ainsi 
de  suite. 

Pour  comprendre  la  fonction  des  nombreux  elements 
speciaux  communement  introduits  dans  les  laitons,  e'est- 
a-dire  aluminium,  manganese,  fer,  nickel,  etc.,  une  con- 
naissance  du  diagramme  constitutionnel  des  alliages  :  cuivre, 
zinc,  est  essentielle.  Ce  diagramme  est  generalement  laisse 
de  cote  par  les  fondeurs  a  cause  de  son  apparence  rebar- 
bative  et  de  l'adoption  de  termes  grecs  ;  cependant,  il  four- 
nit  des  renseignements  qui  peuvent  etre  rapidement  inter- 
prets par  ceux  qui  y  sont  interesses. 

Dans  les  bronzes  d 'aluminium  l'addition  de  petites  quan- 
tites  d'aluminium  augmente  d'une  facon  considerable,  la 
resistance  des  alliages  70-30  et  59-41  coules  en  coquille, 
mais  il  y  a  une  diminution  correspondante  de  ductilite  et 
de  resistance  au  choc.  Ainsi  1'alliage  59-41  possede  la  resis- 
tance de  l'acier  doux  et  une  tres  grande  resistance  dynami- 
que. 

Le  manganese  ne  semble  pas  affecter  les  proprietes  a 
chaud  des  bronzes.  Le  cupro-manganese  commercial  est 
obtenu  en  fondant  d'abord  le  cuivre  sous  une  scorie  et  en 
introduisant*  avec  brassage  du  bain,  le  ferro-manganese  ; 
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le  tout  sera  ensuite  porte  a  une  bonne  temperature,  on  fera 
une  petite  addition  dc  phosphure  de  cuivre  et  on  agitcra 
a  nouveau  pour  couler  apres  ecumage.  La  valeur  du  man- 
ganese comme  oxydant  reside  dans  sa  grande  affinite  pour 
l'oxygene. 

La  principale  fonction  de  l'etain  dans  le  bronze  est 
d'ameliorer  ses  proprietes  de  resistance  a  la  corrosion. 
Dans  les  bronzes  a  haute  ductibilite  on  pent  considerer 
0,7  o  /o  comme  maximum  a  utiliser.  • 

Le  fer  peut  etre  introduit  dans  le  bronze  au  moyen  d'allia- 
ges  cuivre-fer  ou  zinc-fer,  mais  il  est  essentiel  pour 
preparer  ces  alliages  d'employer  du  fer  pur  et  le  cuivre 
doit  etre  fondu  a  une  temperature  convenable  sous  la  scorie, 
1  0/0  de  fer  eleve  la  resistance  des  laitons  70-30  de  6,5 
a  10,7  tonnes  par  pouce  carre. 

L'impurete  la  plus  nuisible  dans  les  bronzes  et  laitons 
est  le  silicium  ;  dans  aucun  cas,  on  n'a  reconnu  sa  presence 
avantageuse,  de  petites  quantites  amenent  la  fragilite  sans 
amelioration  compensatrice  ;  le  silicium  est  un  des  prin- 
cipaux  durcisseurs  et  est  a  ce  point  de  vue  deux  fois  plus 
efficace  que  l'aluminium  et  dix  fois  plus  que  le  zinc  poids 
pour  poids. 

EFFET  DES  BASSES  TEMPERATURES  SDR  LA  FONTE 

par  MM.  A.  Campion  et  J.  W.  Donaldson 

MM.  Campion  et  Donaldson  ont  entrepris  des  recherches 
combinees  pour  determiner  l'influence  des  basses  tempe- 
ratures sur  la  resistance  et  les  autres  proprietes  de  la  fonte. 


double  de  la  fonte  Ai  apres  un  traitement  similaire,  mais 
lorsquc  la  temperature  de  chauffage  atteint  5500  la  situation 
est  renversee.  La  fonte  A4  montre  une  grande  perte  de 
resistance  aux  deux  temperatures,  spccialement  apres  le 
sixieme  chauffage.  A5  conserve  sa  resistance  d'une  facon 
remarquable,  le  pourcentage  de  diminution  n'etant  que  de 
1,2  et  1,69  apres  20  chauffages  rc-petcs  a  4500  et  5500  res- 
pectivement. 

La  quantite  de  carbone  totale  contenue  dans  les  fontes 
est  un  facteur  important  en  ce  qui  concerne  la  facon  dont 
ces  fontes  se  comportent  a  la  suite  de  chauffages  et  de  re- 
froidissements  repetes.  Les  auteurs  estiment  que  si  la 
quantite  de  carbone  totale  de  la  fonte  A6  avait  6te  inferieure 
a.  3  0/0,  cette  fonte  aurait  donne  des  resultats  tres  supe- 
rieurs.  A6  est  une  fonte  qui  peut  etre  facilement  usinee  a 
une  bonne  vitesse  et  donne  des  surfaces  convenables  aussi 
bien  en  ce  qui  concerne  l'apparence  que  la  resistance  k 
l'usure. 

HISTORIQDE  DD  MODLAGE   EN  TERRE 
DANS  LA  PROVINCE  DE  LIEGE 

par  M.  Varlet,  de  Liege 

Le  moulage  en  terre  aurait  ete  concu  a  l'origine  par  un 
modeleur  nomme  Pirson,  qui  eut  l'idee  de  faconner  la 
terre  au  moyen  de  planches,  appelees  alors  «  placards  »  et 
fixees  sur  un  pivot.  Ceci  se  passait  en  1846  ;  les  idees  de 
Pirson  ne  furent  reprises  qu'en  1870,  epoque  a,  laquelle 
le  moulage  en  terre  commenca  a  etre  generalement  adopte 


A  1 

A  2 

A  3 

A  4 

A  5 

A  6 

3  286 

3  144 

2  845 

3  377 

3  382 

3  295 

2  716 

2  334 

1  950 

2  647 

2  662 

2  599 

C.  combine  

0  570 

0  810 

0  895 

0  730 

0  720 

0  696 

Si  

1  745 

1  840 

1  447 

1  560 

1  237 

1  716 

S  

0  110 

0  110 

0  155 

0  073 

0  061 

0  072 

P  

1  541 

0  868 

1  036 

0  950 

0  751 

0  766 

Mn  

0  155 

0  510 

0  460 

0  540 

1  080 

1  660 

lis  decrivent  dans  leur  memoire  les  fontes  utilisees  pour  ces 
essais  et  les  methodes  d 'experimentation  employees.  Des 
eprouvettes  de  six  compositions  differentes  furent  usinees 
et  chauffees  pendant  des  periodes  variant  entre  6  et  7  heures 
dans  un  four  electrique,  aux  temperatures  de  4500  et  5500  ; 
le  tableau  ci-dessus  donne  les  compositions  des  fontes  en 
question. 

La  fonte  Ai  montre  les  plus  grandes  variations  de  volume 
a  la  suite  de  chauffages  et  de  refroidissements  repetes,  mais 
n'atteint  jamais  un  volume  constant  ;  cette  fonte  est  done 
impropre  a  la  confection  de  pistons.  Le  volume  maximum 
dans  les  autres  cas  est  atteint  apres  un  nombre  decroissant 
de  chauffages,  dans  le  cas  de  la  fonte  A5,  apres  le  second 
traitement. 

II  est  curieux  de  constater  qu 'apres  25  chauffages  a 
4300  la  fonte  A2  subit  une  diminution  de  resistance  presque 


par  les  grandes  fonderies  pour  la  fabrication  des  cylindres 
de  machines  et  les  condenseurs.  Des  ce  moment,  les  fon- 
deries John  Cockerill,  John  Ross  et  A.  Quentin  se 
specialiserent  dans  le  moulage  en  terre,  qu'ils  pratiquent 
maintenant  d'une  facon  systematique. 

M.  Varlet  estime  que  le  mouleur  en  terre  doit  travailler 
de  ses  mains  dans  la  fonderie  et  avec  sa  tete  chez  lui,  oil 
il  etudie  les  dessins  et  prepare  son  travail  pour  le  jour  sui- 
vant. 

II  expose  d'urte  facon  precise  les  methodes  de  travail  a 
employer,  l'equipement  necessaire,  l'etat  actuel  du  moulage 
en  terre  et  donne  differentes  compositions  de  sables. 

Sont  ensuite  examines  le  moulage  d'une  poche  a  scories 
pour  fonderie  d'acier,  celui  d'un  volant  obtenu  partie  en 
terre,  partie  en  sable,  le  moulage  d'une  calandre  pour  sucrerie, 
d'un  cylindre  de  machine  marine. 


-  36  - 


Nouvelles  Methodes  d'essai  des  Fontes 

Memoire  presente  par  E.  RONCERAY,  a  l'l.  B.  F.,  au  nom  tic  /'Association  Technique  de  Fonderie. 


Pnur  repondrc  a  l'invitation  de  l'lnstitution  of  British 
Foundrymen  dc  faire  une  communication  au  Cbngres  de 
Birmingham,  l'A.  T.  F.  franchise  a  choisi  comme  sujet  d'in- 
teret  mondial  les  nouvelles  methodes  d'essai  des  fontes  de- 
coulant  des  recherches  de  deux  savants  francais.  Tous  deux 
sont  bien  connusen  Angleterre;  1'und'euxM.  Fremont  a  ete 
recompense  par  la  medaille  Bessemer  a  la  derniere  reunion 
de  I' Iron  and  Steel  Institute  qui  a  eu  lieu,  a  Paris,  en  Sep- 
tembre  dernier,  l'autre  M.  A.  Portevin,  a  fait  au  meme 
lnstitut  un  nombre  important  de  communications  et  a  recu 
de  lui  la  medaille  Carnegie. 

II  semble  qu'un  grand  progres  dans  la  fonderie  peut  etre 


r/rv  /■rvr/ur  </e  fer,  et  avrctt/t?  a  /a  fb/ttfa  /e  Avjftr/ey 


Fig.  I.  Machine  Ramus. 

espere  par  l'emploi  systematique  de  ces  methodes.  Elles 
meritcnt  d'etre  prises  en  consideration  et  essayees  avec  soin. 

Des  le  debut  de  l'industrie  l'essai  de  flexion  a  ete  employe. 
En  remontant  a  1790  on  trouve  la  machine  Ramus,  connue 
sous  le  nom  de  machine  Monge,  dccrite  dans  les  Annales  de 
Chimie  (r), 

Le  grand  savant  Monge  ayant  dccrit  et  employe  cette 
machine,  fut  considere  comme  son  inventeur.  Les  recherches 
de  M.  Fremont  montrent  que  1'inventeur  reel  est  Michel 
Ramus,  Directeur  de  la  fonderie  du  Creusot. 

Les  eprouvettes  etaient  carrees,  elles  mes\iraient  80  mm. 
de  c6te  et  environ  50  cm.  de  longueur.  Elles  etaient  encas- 
trees  a  l'une  des  extrdmitcs  et  chargees  a  l'autre  bout. 

La  figure  1,  extraite  du  Memoire  de  M.  Fremont  montre  la 
machine  Ramus.  Cette  meme  machine  est  decrite  et  illustree 


(i)  Voir  Fremont  :  Nouvelles  Mithodes  d'essctis  micaniques  de  la 
foute  (p.  ii). 


par  Monge  dans  la  Description  de  I' Art  de  Fabriquer  les 
Canons  (Paris,  an  II  (1794)  page  18);  e'est  de  la  que  vient 
l'attribution  de  la  machine  a  Monge  bien  qu'il  mentionne 
«  Machine  du  Creusot  ». 

C'est  un  fait  tres  curieux  que,  bien  que  M.  Fremont  et 
beaucoup  d'autres  considerent  actuellement  l'essai  de 
flexion  comme  l'essai  ideal  —  l'essai  de  Monge  est  encore 
decrit  dans  la  plupart  des  specifications  francaises  —  cet  essai 
ait  ete  pratiquement  abandonne  et  remplace  par  deux  essais 
stupides,  l'essai  de  traction  et  l'essai  de  choc. 

Le  colonel  Prache  dans  sa  communication  au  Congres  des 
Associations  de  fonderie  beige  et  francaise,  a  Liege,  en  1921, 

  dit : «  Ce  qui  a  arrete  les  progres  de  la  fonte 

acieree  pendant  la  guerre  ce  sont  les  essais 
mecaniques  imposes  par  l'Artillerie.  Ceux 
qui  ont  fait  des  obus  en  fonte  acieree  savent 
que  ces  essais  n'avaient  qu'une  liaison  assez 
lointaine  avec  les  pidces  qui  etaient  coulees. » 

En  Amerique  les  essais  de  flexion  ont 
ete  faits  dans  le  passe  sur  des  eprouvettes 
carrees  ou  rectangulaires  de  toutes  dimen- 
sions et  de  toutes  longueurs.  De  grands 
efforts  ont  ete  faits  recemment  dans  ce  pays 
pour  aboutir  a  un  accord  sur  une  eprou- 
vette-type  et  pour  l'imposer  aux  autres 
pays.  Une  eprouvette  ronde  de  1"  1  /4  de 
diametre  a  ete  choisie,  elle  doit  etre  rompue 
sur  des  couteaux  ecartes  de  12". 

Mais  les  fonderies  de  tuyaux  des  Etats- 
Unis  emploient  une  eprouvette  de  2"  x  1" 
posee  'a  plat  sur  des  couteaux  ecartes  de 
24".  Les  fondeurs  de  roues  en  fonte  trempee 
emploient  la  meme  eprouvette  tandis  que  d'autres  usines 
gardent  l'ancienne  eprouvette  carree  de  1"  reposant  sur 
des  couteaux  ecartes  de  12".  Enfin  des  eprouvettes  ont 
ete  rompues  sur  des  couteaux  ecartes  de  3'  et  meme  de  5' 
tandis  que  Keep  a  experimente  et  recommande  des  eprou- 
vettes carrees  de  1/2"  reposant  sur  des  couteaux  ecartes 
de  12". 

En  Angleterre  l'eprouvette  type  est  une  piece  de  2"  de 
hauteur,  1"  de  largeur  et  3", 6"  de  longueur  reposant  sur  des 
couteaux  ecartes  de  3"'. 

En  Allemagne,  on  emploie  l'essai  de  flexion  sur  des 
barres  rondes  de  30  mm.  de  diamdtre  par  650  mm.  de 
long,  coulees  debout  en  source  en  moulcs  etuv6s  et  cass6es 
sur  des  supports  dcartes  de  600  mm. 

En  France,  l'essai  Monge  a  ete  pratiquement  remplace 
par  les  essais  de  traction  et  de  choc. 

L'essai  de  choc  est  fait  sur  une  eprouvette  carree  de  40  mm. 
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et  200  mm.  de  longueur  reposant  sur  des  couteaux  ecartes 
de  160  mm.,  un  poids  de  12  kilos  tombant  de  hauteur  crois- 
sante  produit  la  rupture.  La  hauteur  initiale  et  1'augmenta- 
tion  entre  chaque  chute  varient  suivant  les  specifications. 

L'essai  de  traction  est  fait  soit  sur  des  eprouvettes  de  16 
mm.  de  diametre,  soit  de  25  mm. 

Pour  prouver  que  l'essai  de  choc  est  sans  valeur  M.  Fre- 
mont compara  les  resultats  obtenus  sur  des  eprouvettes 
essayees  au  mouton  et  les  resultats  d'essais  de  cisaillement 
effectues  sur  les  fragments  de  ces  memes  eprouvettes.  Les 
resultats  sont  montres  figure  2. 
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Fig.  2. 


Ces  essais  de  cisaillement  ont  ete  effectues  sur  de  petites 
eprouvettes  de  2  x  10  mm.  prelevees  les  unes  au  milieu  et 
les  autres  au  bord  des  grosses  eprouvettes  de  choc  a  section 
carree  de  40  x  40  mm.  Pour  chaque  eprouvette  rompue  au 
choc  a  une  hauteur  donnee  il  fit  des  essais  de  cisaillement 
sur  des  eprouvettes  prelevees  au  milieu  et  au  bord.  Les  points 
se  rapportent  aux  essais  de  cisaillement,  M  signifie  milieu  et 
B  bord  de  1 'eprouvette.  On  peut  voir  que  quelques-unes  des 
eprouvettes  prelevees  sur  les  barres,  ayant  casse  a  une  petite 
hauteur,  donnerent  d'excellents  resultats,  tandis  que  le  resul- 
tat  inverse  est  trouve  quelquefois  sur  des  barreaux  s'etant 
rompus  a  une  grande  hauteur.  La  resistance  des  eprouvettes 
provenant  du  milieu  est  toujours  moindre  que  celles  des 
eprouvettes  prises  au  bord,  ce  qui  s'explique  par  la  diffe- 
rence des  vitesses  de  refroidissement. 


Ces  resultats  sont  suffisants  pour  condamner  l'essai  de 
choc  meme,  s'il  n'y  avait  pas  d'autres  raisons. 

Tout  le  monde  sait  que  l'essai  de  traction  n'a  pas  de 
valeur  pour  la  fonte  en  raison  dc  sa  sensibilite  aux  efforts 
lateraux.  En  fait,  M.  Portevin  a  demontre,  par  la  methode 
des  miroirs,  que  l'essai  de  traction  est  sans  valeur  aucunc 
lorsqu'il  est  fait  dans  des  conditions  ordinaires.  II  en  est  de 
meme  pour  l'acier  trempe  qui  presente  les  memes  caracte- 
ristiques. 

Les  essais  de  traction  sont  acceptes  mais  non  recommandes 
en  Amerique,  ils  sont  tres  peu  employes  en  Angleterre  et 
ont  ete  supprimes  des  specifications 
allemandes.  Les  meilleurs  experimen- 
tateurs  francais  sont  d'opinion  qu'ils 
ne  doivent  pas  etre  employes  dans  les 
conditions  ordinaires. 

La  structure  de  la  fonte  varie  avec 
la  vitesse  de  refroidissement  et,  en 
consequence,  avec  l'epaisseur  de 
l'echantillon  et  les  conditions  de 
coulee.  II  semble  presque  incroyable 
que,  memedans  ces  temps  de  progres 
et  de  science,  les  qualites  de  la  fonte 
aient  ete  observees  sur  des  eprou- 
vettes coulees  separement,  dont  la 
structure  est  entierement  differente 
de  celles  des  pieces  a  recevoir. 
H  II  est  certainement  tres  difficile 
d'obtenir  de  la  meme  poche  de  metal 
des  eprouvettes  donnant  les  memes 
resultats  a  l'essai ;  mais  que  peut-on 
esperer  d'eprouvettes  coulees  separe- 
ment des  pieces  dont  elles  doivent 
controler  l'execution,  d'une  epaisseur 
entierement  differente  <\e  ces  pieces 
et  generalement  fondues  a  un 
moment  tout  a  fait  different  de  la 
journee. 

Le  colonel  Prache  etait  tout  a  fait 
autorise  a  dire  que  « les  essais  des  ser- 
vices de  l'Artillerie  ont  empeche  les 
fondeurs  de  faire  de  meilleurs  obus  »,  de  meme  M.  Portevin 
que  «  au  point  de  vue  de  la  qualite  du  metal  pour  les  pro- 
jectiles il  etait  difficile  de  faire  un  choix  plus  mauvais  des  me- 
thodes  d'essais ».  II  est  facile  de  comprendre  que,  pour  obtenir 
des  resultats  comparables  pour  des  obus  de  differentes  epais- 
seurs,  des  eprouvettes  de  differentes  epaisseurs  auraient  du 
etre  choisies.  Mais  le  meilleur  moyen  aurait  certainement  ete 
de  pouvoir  juger  de  la  qualite  des  pieces  par  des  eprou- 
vettes prelevees  dans  leur  masse,  plutot  que  sur  des  eprou- 
vettes plus  ou  moins  differentes  d'elles-memes,  en  cas  d'im- 
possibilite  sur  une  eprouvette  prise  dans  une  piece  sacrifice 
faisant  partie  d'un  lot 

Les  travaux  de  M.  Fremont  et  de  M.  Portevin  se  rappor- 
tent a  de  telles  methodes  et  dans  notre  opinion  sont  suscep- 
tibles  de  provoquer  des  progres  considerables  dans  la  fonderie. 
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Leurs  methodes  permettront  aux  fondeurs  de  choisir  les 
meilleures  compositions  de  metaux  et  les  meilleures  methodes 
de  fonderie.  Elles  permettront  a  l'lngenieur  de  modifier  ses 
dessins  en  tenant  compte  des  resultats  qui  decouleront  des 
nombreux  essais  qui  pourront  etre  faits  dans  differentes 
parties  des  pieces. 

Le  resultat  sera  probablement  d'apportcr  une  confiance 
plus  entiere  dans  la  fonte,  les  produits  finis  etant  plus  regu- 
liers  et  plus  dignes  de  confiance. 

Ce  serait  un  grand  avantage  que  de  telles  methodes  soient 
soumises  a  une  commission  composee  de  membres  des  diffe- 
rentes Associations  de  fonderie,  dans  le  but,  non  seulement 
de  choisir  les  essais  a  recommander,  mais  encore  de  se  mettre 
d'accord  sur  les  dimensions  des  eprouvettes,  de  telle  sorte 
que  les  resultats  de  toutes  les  fonderies  ou  de  tous  les  exp6ri- 
mentateurs  puissent  etre  compares. 

MACHINE  A  ESSAYER  A  LA  FLEXION  FREMONT 

Pour  etudier  au  laboratoire  la  qualite  d'une  fonte,  M. 
Fremont  recommande  l'essai  statique  de  flexion,  mais, 
considerant  que  l'essai  doit  se  faire  sur  des  eprouvettes 


big.  3. 


prelevees  dans  les  pieces,  il  a  etudie  une  machine  per- 
mettant  l'emploi  d'une  eprouvette  de  dimensions  reduites. 
II  a  pense  egalement  qu'il  etait  necessaire  d'enregistrer 
les  conditions  de  l'essai.  II  a  choisi  la  dimension  10  mm 
de  largeur,  par  8  mm.  d'epaisseur  et  35  mm  de  longueur,  de 
telle  facon  que  l'eprouvette  puisse  etre  decoupee  dans  une 
partie  quelconque  d'une  piece,  de  fa9on  a  en  etudier  toutes 
les  parties;  sa  machine  est  munie  d'un  appareil  enregis- 
treur.  Cette  machine  est  montree  figure  3. 

Pour  verifier  la  valeur  pratique  des  resultats  obtenus  par 
cette  methode  il  a  effectue  des  essais  sur  110  specimens  de 
fonte,  dont  pour  la  plupart,  il  connaissait  les  resultats  a 
l'essai  pratique. 

Les  dimensions  de  l'eprouvette  choisie  determinaient  la 
puissance  de  la  machine.  Elle  est  de  1.000  a  1.500  kilos, 
mais  1'effort  doit  s'exercer  graduellement  sans  le  moindre  a- 
Coup.  La  methode  choisie  est  une  vis  conduite  par  un  volant 
a  main  avec  insertion  entre  la  vis  et  le  porte-poincon  d'un 
gros  ressort  qui  transmet  graduellement  et  sans  choc  1'effort 
de  la  vis. 

Le  poids  de  la  partie  mobile  est  equilibre  par  un  ressort  a 
boudin  loge  dans  la  glissiere  du  bati.  Le  gros  ressort  flechit 
proportionnellement  a  l'effort  qu'il  transmet  a  raison  de  1  mm. 
pour  43  kilos  de  pression. 

La  rupture  des  eprouvettes  ne  s'effectue  que  lorsque  la  vis 
a  accompli  de  3  a  8  tours,  suivant  la  resistance  de  la  fonte, 
ce  qui  permet  une  mesure  tres  simple  et  tres  facile  de  l'effort 
applique. 

La  limite  elastique  ou  le  coefficient  d'elasticite  sont  ob- 
tenus par  l'examen  d'un  diagramme  enregistre. 

Par  un  dispositif  convenable  le  tambour  est  entraine  par 
un  fil  metallique  en  relation  avec  un  grand  ressort,  de  telle 
sorte  que  1  mm.  sur  la  ligne  des  abscisses  correspond  a  un 
effort  de  3  kilos  4.  La  flexion  de  l'eprouvette  6tant  tres 
faible  elle  est  amphfiee  environ  200  fois  et  enregistree  sur  la 
ligne  des  ordonnees. 

La  figure  4  montre  le  diagramme  produit.  La  partie 
gauche  montre  une  courbe  qui  est  le  resultat  de  la  prise 
de  contact  de  l'eprouvette  avec  le  couteau  enregistreur. 
Le  point  reel  de  depart  est  x',  x'y'  etant  considere  comme 
la  ligne  de  zero.  Quand  cette  ligne  cesse  d'etre  droite,  en  C, 
la  limite  elastique  est  atteinte,  et  Tangle  C  x'  y'  donne  la 
mesure  du  coefficient  d'elasticite. 

La  rupture  de  l'eprouvette  en  raison  de  la  nature  de  la 
fonte  est  toujours  brusque.  Pour  eviter  la  deterioration  de 
l'appareil  enregistreur  deux  rondelles Belleville  ont  ete  placees 
sous  le  porte-outil,  la  course  du  poincon  est  alors  limitee 
a  2  mm.  et,  en  outre,  un  dispositif  special  est  prevu  pour 
eviter  que  les  leviers  horizontaux  ne  soient  abimes  quand  la 
rupture  de  l'eprouvette  se  produit. 

La  machine  est  taree  en  mesurant  la  flexion  du  gros  res- 
sort sous  une  charge  donnee,  ou  bien  en  agissant  avec  la 
machine  sur  une  romaine  qu'on  charge  graduellement.  Un 
procede  analogue  est  employe  pour  tirer  la  fleche  de  l'eprou- 
vette en  poussant  les  leviers  par  l'intermediaire  d'un  palmer 
de  precision. 
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La  figure  5  montre  3  diagrammes  typiques  correspon- 
dant  a  des  qualites  differentes  de  fonte  et  disposes  de 
facon  a  permettre  la  comparaison  entre  eux. 


Fig.  4. 

Pour  la  1 re  charge  de  rupture,  316  kilos,  angle  240  30'  ; 
Pour  la  2e  charge  de  rupture,  724  kilos,  angle  io°  30'  ; 
Pour  la  3e  charge  de  rupture,  833  kilos,  angle  90. 
Ce  diagramme  montre  que  la  fleche  a  varie  du  simple  au 
triple.  Le  coefficient  d'elasticite  peut  etre  determine  par  le 


de  glissement  comma  on  le  supposait.  Chaque  couche 
comprimee  par  le  poinconnage  ou  la  lame  de  cisaille  ne 
se  separe  pas  immediatemcnt  de  la  couche  dont  elle  pro- 
vient.  Chaque  fibre  de  metal  se  comporte  comme  une  eprou- 
vette  de  traction  qui  s'allongc  sous  l'erfort  de  1'outil  (1). 

II  a  pu  demontrer  que.  pour  l'acier  il  y  a  une  relation  directe 
entre  la  resistance  au  cisaillement  et  la  resistance  a  la  traction. 

Pour  determiner  ce  qu'il  en  etait  pour  la  fonte,  il  a  fait  des 
essais  sur  110  echantillons  de  fonte  dont  il  connaissait  les 
resultats  des  essais  de  flexion  statique.  II  a  pu  constater 
que  la  resistance  au  cisaillement  pour  la  fonte  est  bien  pro- 
portionnelle  a  la  resistance  a  la  flexion  ainsi  qu'il  est  demon- 
tre fig.  6.  (2) 

D'autres  experiences  ont  demontre  que,  pour  la  fonte,  la 
resistance  a  la  traction  est  egale  a  la  resistance  au  cisaille- 
ment. 

En  consequence  un  essai  de  cisaillement  est  parfaitement 
satisfaisant  pour  la  reception  des  pieces  et,  en  outre,  il  n'est 
pas  entache  des  causes  d'erreur  de  l'essai  a  la  traction.  Pour 
juger  la  piece  sur  elle-meme,  M.  Fremont  imagina  d'essayer 


Fig.  5- 


diagramme  de  flexion.  Les  nombreuses  experiences  faites 
par  M.  Fremont  montrent  que  plus  la  fonte  est  resistante 
plus  la  flexion  est  petite  tandis  que  la  variation  est  infime 
pour  l'acier. 

M.  Fremont  recommande  cette  methode  pour  etudier  le 
metal  et  fixer  les  conditions  de  specification  au  laboratoire. 
Pour  la  reception  des  pieces  finies,  il  recommande  l'essai  de 
cisaillement. 

ESSAI    DE  CISAILLEMENT 

L'essai  de  cisaillement  a  ete  etudie  pour  la  reception 
journaliere  des  pieces.  Dans  un  travail  precedent  sur  l'acier 
M.  Fremont  a  demontre  que  le  phenomene  de  cisaillement 
ou  de  poinconnage  etait  une  action  de  traction  et  non  pas 


soit  un  petit  prisme  carre  de  5  mm.  X  5  mm.,  preleve  dans  la 
piece,  soit  un  petit  cylindre  de  5,64  mm.  de  diametre,  c'est-a- 
dire  dans  chaque  cas  une  section  de  25  mm.  carres. 

Cette  methode  a  ete  presentee  par  lui  au  Congres  Interna- 
tional des  methodes  d 'essais  tenu  a  New- York  en  191 2  et 
le  Dr  Moldenke  dit  :  (3)  «  Cespetites  tiges  sont  cisaillees  tous 
les  3  mm.  et  la  moyenne  est  prise.  La  proportion  est  exquise 
dans  sa  nouveaut6  et  son  ingeniosite.  » 

II  est  souvent  possible  de  prelever  sur  des  pieces  finies  de 

(1)  Voir  Memoire  stir  le  rivetage  (Societe  d'encourag-ement  pour 
l'industrie  nationale,  1906). 

(2)  Ceci  a  6te  confirme  par  de  nouvelles  experiences,  de  M.  Por- 
tevin  sur  la  fonte  acieree. 

(3)  Principles  of  Iron  Founding-,  Moldenke,  p.  163. 


petits  prismes  de  metal  qui  peuvent  etre  ajustes  a  la  section 
carree  de  5  mm.  x  5  mm. ;  mais  quand  cela  n'est  pas  possible 
les  memes  resultats  sont  obtenus  en  percant  d'une  fa9on 
speciale  des  trous  qui  doivent  servir  ensuite  pour  Fajusta°e 
de  la  piece  ou  bien  qui  sont  rebouches  si  c'est  indispensable. 


culaire  creusee  par  le  trepan,  puis,  tour- 
nant  a  l'aide  du  levier  le  tube  exterieur, 
tandis  que  le  tube  interieur  est  mainte- 
nu  immobile,  l'eprouvette  est  detachee. 

Cette  eprouvette,  ronde  ou  carree, 
est  alors  cisaillee  de  3  mm.  en  3  mm.  en 
meme  temps  qu'on  mesure  l'effort  ne- 
cessaire  ce  qui  donne  la  resistance  de 
la  fonte  a  la  peripheric  et  aux  diffe- 
rentes  profondeurs  de  la  piece  choisie. 
Une  de  ces  pieces  d'environ  20  mm.  de 
longueur,  et  pesant  environ  4  grammes, 
permet  de  f aire  5  essais  de  cisaillement, 
c'est-a-dire  moins  de  1  gramme  par 
essai  au  lieu  de  plus  d'un  kilogramme. 

Le  cisaillement  est  effectue  entre 
deux  lames  a  tranchants  paralleles  et 
non  obliques. 

La  machine  employee  pour  l'etude 
de  cette  methode  est  representee  fi- 
gure 8.  Elle  sera  legerement  modifiee 
pour  rendre  son  usage  plus  commode 
en  pratique. 

Elle  est  simplement  composee  d'un 

levier 
ayant  un 
point  fixe 
a  v  e  c    u  n 
dispositif 


pour  appliquer  sur  la  lame  l'effort 
d'un  poids  mobile  deplace  le  long 
du  levier.  Ce  poids  est  deplace 
par  une  petite  manivelle  tirant  sur 
le  poids  par  une  corde  (fig.  9), 
mais  un  dispositif  a  vis  et  a 
volant  sera  prevu  dans  les  ma- 
chines futures. 

L'effort  est  multiplie  en  pro- 
portion des  bras  des  leviers, 
quand  l'effort  correspond  a  la 
resistance  de  l'eprouvette,  la  rup- 
ture se  produit. 


Fig:-  7. 

Ces  trous  perces  avec  un  foret  en  forme  de  trepan  circu- 
laire  ont  un  diametre  de  10  mm.  5,  figure  7.  Ce  trepan  en 
percant  reserve  ;iu  milieu  du  trou  un  petit  cylindre 
de  fonte  5,64  mm.  de  diametre  (25  mm.  carres  de  section) 
constituant  l'eprouvette.  Cette  eprouvette  est  detachee 
avec  un  petit  outil  special  compose  de  deux  tubes 
excentres  penetrant  h  frottemcnt  doux  Fun  dans  l'autre, 
l'intcricur  du  petit  tube  ayant  5,64  mm.  de  diametre,  l'ex- 
terieur  du  gros  10  mm.  5  de  diametre.  Quand  les  deux  excen- 
trations  se  competent,  cllcs  sont  poussees  dans  la  rainure  cir- 


Pendant  l'operation  un  crayon  se  deplace  le  long  d'une 
feuille  de  papier  donnant  un  diagrammc  similaire  a  celui 
montre  figure  0,  une  table  etablie  suivant  les  constantes  de  la 
machine  donne  la  resistance  de  Fcchantillon  essaye. 

(A  suivre.) 


Septembre  1922 


LA  FONDERIE  MODERNE 


269 


CHRONIQUE  IND US TR IELLE 


Fours  a  Reverbere 

(Petits  Fours  Martin) 


Pour  pouvoir  repondre  a  toutes  les  demandes  relatives 
aux  petits  fours  de  fonderies  Universal,  une  nou- 
velle  construction  simplifiee  de  fours  surtout  appropriee  a 
la  fusion  de  l'acier,  de  la  fonte  malleable  et  de  tous  metaux 
auxiliaires,  tels  que  ferro-spiegel,  ferro-manganese,  ferro- 
silicium,  etc.,  a  ete  realisee  en  s'appuyant  sur  les  progres 
realises  dans  la  construction  des  fours  Martin. 

Ces  fours  sont  pourvus  d'un  recuperateur  special 
etabli  en-dessous  et  qui  les  fait  travailler  avec  flamme  cons- 
tante.  Comme  avantages  principaux  de  cette  construction 
simplifiee  en  comparaison  des  fours  Martin,  avec  chauffage 
regenerateur  et  flamme  inversee,  on  peut  citer  : 

Faibles  frais  d 'installation; 

Emploi  facile; 

Emplacement  reduit; 

Mise  en  exploitation  rapide. 

Comme  dans  cette  construction  de  fours,  l'air  comburant 
seulement  est  rechauffe  et  non  le  combustible,  il  a  ete  prevu, 
pour  parvenir  avec  securite  a  la  fusion  de  l'acier  necessitant 
de  hautes  temperatures,  des  combustibles  tres  puissants 
comme  le  gaz  d'eclairage  et  le  coke  de  fours  a  gaz,  ou  les 
huiles  combustibles  et  leurs  succedanes. 
*  Si  Ton  utilise  des  temperatures  moins  elevees,  comme  par 
exemple,  pour  la  fusion  de  la  fonte  grise,  de  la  fonte  douce 
ou  d'autres  metaux,  le  four  pourra  etre  employe  avec  chauf- 
fage par  gazogene,  apres  changement  correspondant  du 
foyer  ;  a  d'autres  fins  un  petit  gazogene  a  coke  ou  a  char- 
bon  pourra  etre  adapte  directement  et  tres  facilement  au 
four,  pour  eviter  son  refroidissement. 

Ces  fours  de  construction  nouvelle,  brevetee  et  deposee, 
sont  executes  habituellement  en  trois  grandeurs  normales 
pour  1  /2,  1  et  2  tonnes  de  capacite,  mais  ils  peuvent  etre 
construits  pour  une  capacite  quelconque  de  fusion. 

Description  d'un  petit  four  Martin 
avec  recuperateur  pour   kechauffage  de  l'air 
pour  chauffage  a  l'huile  combustible 
et  au  gaz  d'eclairage 

II  a  ete  etabli  par  de  longues  experiences  concluantes 
qu'il  est  presque  impossible  de  produire  un  acier  irrepro- 
chable  dans  un  four  sans  creuset  reversible,  car,  d'un  cote  les 
temperatures  necessaires  ne  sont  pas  atteintes  sans  rcchauf- 
fage  suffisant  de  l'air,  et  d'autre  part  la  resistance  du  reve- 
tement  surchauffe  est  insuffisante. 

On  a  done  construit,  pour  repondre  aux  besoins  actuels, 
un  petit  four  Martin  (four  a  reverbere)  pour  chauffage 
a  l'huile  ou  au  gaz  d'eclairage,  qui  repond  a  tous  les  besoins 


d'une  petite  fonderie  d'acier  ou  de  fonte  malleable,  avec 
frais  minimes  d'installation,  simplicity  et  certitude  dans 
1 'exploitation.  Par  contraste,  avec  les  fours  Martin  usites 
actuellement  avec  un  systeme  regenerateur  il  a  ete  prevu 
pour  ce  petit  type  de  four  un  rechauffage  d'air  special  qui 
donne  la  possibility  de  travailler  avec  des  flammes  cons- 
tantes  et  de  rechauffer  l'air  comburant  a  haute  temperature 
par  l'utilisation  rationnelle  des  gaz  brules. 

Grace  a  cette  construction  simplifiee  on  a  obtenu,  avec 
une  importante  diminution  des  frais  d'installation,  une 
appreciable  economie  d'emplacement  dans  la  base  speciale 
du  four  par  l'etablissement  de  l'inverseur  et  l'installation 
des  conduits  presentes  sous  un  aspect  essentiellement  simple. 
Par  le  chauffage  a  l'huile  ou  au  gaz  d'eclairage,  le  four  est 
pret  a  fonctionner  tres  rapidement  et  il  convient  aussi  bien 
pour  une  exploitation  continuelle  que  pour  une  exploitation 
periodique. 

Le  fonctionnement  du  four  est  le  suivant  : 

Apres  que  les  flammes  ont  passe  dans  la  direction  longitu- 
dinale,  les  gaz  brules  sont  conduits  par  les  cotes  du  foyer 
dans  le  recuperateur  place  en-dessous.  Les  scories  et  crasses 
eventuelles  se  deposent  dans  un  canal  superieur  d'echappe- 
ment  formant  reservoir  a  scories  et  accessible  de  l'exterieur. 

Les  gaz  brules  passent  ensuite  dans  un  systeme  de  carneaux 
horizontaux  au  nombre  de  six,  ou  plus,  places  les  uns  au- 
dessus  des  autres,  jusqu'a  ce  qu'ils  arrivent  dans  le  canal 
d'echappement  inferieur  et  de  la  dans  la  cheminee. 

Les  gaz  brules  qui  doivent  ainsi  parcourir  un  chemin  tres 
long  donnent  le  maximum  de  surchauffe. 

L'air  comburant  froid  arrive  d'une  ouverture  superieure 
situee  au-dessus  du  palier  de  la  fonderie  dont  l'acces  est 
reglable  par  un  panneau  a  ailettes  et  est  partage,  reparti 
d'une  maniere  uniforme  dans  le  recuperateur  par  un  sys- 
teme de  carneaux  appropries. 

D'apres  le  principe  du  contre-courant,  l'air  monte  dans 
une  direction  verticale  reelle,  en  raison  de  la  forte  aspiration 
naturelle  de  l'air  par  suite  du  rechauffement  constant  du 
recuperateur,  sans  l'usage  d'air  comprime,  et  ceci,  contrai- 
rement  aux  recuperateurs  usites  jusqu'alors,  munis  d'ar- 
rivees  d'air  horizontales. 

L'air  rechauffe  se  rassemble  sous  la  voiite  du  recupera- 
teur et  est  conduit  de  la  dans  le  foyer  par  le  plus  court  che- 
min. L'importance  des  dimensions  exactes  des  arrivees  d'air 
et  de  gaz  brules  a  ete  envisagee.  Les  arrivees  d'air  sont 
relativement  etroites  pour  atteindre  une  extension  de  cha- 
leur  aussi  parfaite  que  possible  par  un  contact  intime  de 
l'air  avec  les  briques  refractaires.  D'autre  part,  par  la 
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combinaison  des  carneaux  places  les  uns  au-dessus  des  autres, 
l'air  doit  passer  sur  les  quatre  cotes  des  carneaux  degazbrules, 
de  sorte  qu'il  doit  parcourir  un  long  chemin  avant  d'ariiver 
au  foyer. 

Les  conduits  superieurs  des  gaz  sont  proportionnes  aux 
jnferieurs  d'apres  le  plus  grand  volume  de  gaz  brule  pour 
obtenir  une  bonne  repartition  de  la  chaleur  dans  le  recupe- 
rateur  ainsi  qu'une  resistance  plus  grande  de  ces  conduits 
surchauffes. 

Des  soins  particuliers  pour  l'etancheite  du  recuperateur 
sont  pris  lors  de  sa  construction.  Pour  eviter  une  trop  grande 
pression  et  les  felures  qui  pourraient  en  resulter  dans  les 
materiaux  en  terre  refractaire  le  recuperateur  n'cst  pas 
construit  avec  de  grosses  pieces,  mais  avec  un  ensemble 
de  plaques  separees  en  terre  refractaire  qui  sont  encastrees 
les  unes  dans  les  autres  par  rainures  et  languettes  ;  en  outre 
chaque  joint  est  recouvert,  aussi  bien  horizontalement  que 
verticalement  par  un  clayonnage  de  pierre  speciale  grace 
auquel  on  obtient,  non  seulement  une  etancheite  parfaite 
mais  aussi  une  plus  grande  solidite  du  recuperateur. 

Chaque  canal  de  gaz  est  separement  accessible  du  dehors, 
de  sorte  qu'un  controle  ou  un  nettoyage  sont  possibles, 
meme  pendant  l'exploitation.  L'air  surchauffe  par  le  recu- 
perateur entre  700  et  9000,  suffit  avec  la  combustion  de 
gaz  d'eclairage  ou  d'huile  a  produire  avec  securite,  la  cha- 
leur necessaire  a  la  fusion  de  l'acier. 

La  question  du  melange  convenable  de  l'air  comburant 
avec  le  combustible  a  ete  etudiee  specialement  dans  la 
construction  de  ces  fours. 

Pour  la  dispersion  de  l'huile  on  emploie  des  bruleurs  spe- 
ciaux  (pulverisateurs)  qui  fonctionnent  avec  de  l'air  corn- 
prime  a  1  1/232  atmospheres  de  pression.  Avec  cette  pres- 
sion, 1  /2  metre  cube  d'air  suffit  pour  l'injection  de  1  kilo 
d'huile,  pendant  que  la  quantite  d'air  necessaire  pour  la 
combustion  environ  13  ou  14  metres  cubes,  arrive  du 
recuperateur. 

Les  bruleurs  a  gaz  d'eclairage  sont  construits  en  terre 
refractaire  et  de  facon  a  ce  que  le  gaz  passe  entre  deux 


courants  d'air  qui  sont  reglables.  On  obtient  ainsi  une  com- 
bustion parfaite  et  par  un  reglage  de  l'air  on  donne  a  la 
flamme  une  direction  plus  horizontale  ou  plus  verticale. 
Avec  ce  foyer  la  totalite  de  l'air  comburant  passe  par  le 
recuperateur. 

La  partie  superieure  des  fours  est  executee  de  la  meme 


Bruleur  a  huile. 


Bruleur  au  sraz. 


facon  que  notre  four  Martin  renomme  depuis  de  longues 
annees.  Pour  terminer  observons  encore  que  ces  petits 
fours  Martin  ne  conviennent  pas  pour  le  chauffage  au  gaz 
de  gazogenes  quand  il  s'agit  de  fondre  de  l'acier,  car  le  gaz 
de  gazogenes,  par  suite  de  son  pouvoir  calorique  relativement 
reduit,  necessite  un  rechauffage  pour  obtenir  la  haute 
temperature  necessaire  a  la  fusion  de  l'acier. 

Dans  ce  cas,  les  fours  Martin  a  inversion  doivent  etre 
preconises,  mais  les  frais  d 'installation  sont  plus  eleves. 

Les  gravures  ci-jointes  font  bien  comprendre  la  concep- 
tion des  fours  en  question.  Mais  en  raison  des  particularites 
evidentes  de  la  construction  et  du  mode  d 'exploitation  il  est 
utile,  en  vue  de  leur  etablissement  d'indiquer,  la  puissance 
que  doit  avoir  le  four,  de  quel  combustible  on  dispose  et 
pour  quel  but  le  four  doit  etre  employe, 

E.  MONNOT. 
Ing.  A.  et  M., 
10,  r.  N '.-Dame  de  Lorette. 


Quelques  principes 
que  les  apprentis  doivent  connattre 

41.  —  Eviter  Vemploi  du  fouloir,  autanl  que  possible,  lors 

de  la  finition  du  moule. 

42.  —  La  finition  d'un  moule  dans  laquelle  on  se  sert  souvent 

du  fouloir  produit  une  piece  rugueuse  et  dartre'e. 

43.  —  Ne  jamais  lisser  un  moule  avec  la  truelle  lorsqu'on 

peut  le  faire  a  la  main  ou  avec  les  doigls. 

44.  —  Moins  on  lissera  pour  finir  convenablcment  le  moule , 

meilleure  sera  la  piece. 

45.  —  Ne  jamais  lisser  deux  fois  quand  une  fois  suffit. 

46.  —  Raccorder  (raccommoder)  un  moule  avec  les  doigls  ne 

produira  jamais  une  pihce  dartree,  tandis  qu'un 
rapiicage  trop  lisse  le  fera. 

47.  —  Quand  on  termine  un  moule,  il  vaut  mieux  n'appuyer 

que  le  plus  Idgeretnent  possible  sur  les  outils. 


48.  — ■  Un  lissage  pesant  bouche  les  pores,  et  donne  une  sur- 

face de  moule  dure. 

49.  —  Une  surf  ace  lisse  et  dure  pent  causer  des  gouttes  froides 

et  de  legeres  pellicules  sur  la  piece. 

50.  —  Plus  le  sable  peut  etre  employe  et  travaille  sec,  mieux 

on  s'en  trouve. 


LES  FOURNISSEURS  DE  LA  FONDERIE 

Nous  nous  apercevons  par  les  nombreuses  demandes  de 
renseignemenls  qui  nous  parriennenl  ehaque  jour  que  les 
Fondeurs  sonl  souvent  embarrasses  quand  Us  veulent  s'ap- 
provisionner  de  produils,  malieres  ou  materiel  noureaux 
pour  eu.r. 

LA  FONDERIE  MODERNE  publiera  prochainemenl  un 
repertoire  de  ions  les  Fournisseurs  de  la  Fonderie  dont  les 
rubriques  seronl  absolumenl  graluites. 

Nous  engageons  vivemenl  lous  les  Fournisseurs  qui 
desireraienl  y  figurer  a  nous  envoyer  les  renseignemenls 
neeessaires. 


272 


LA  FONDERIE  MODERNE 


Septembre  1922 


RENSEIGNEMENTS  TECHNIQUES 


DEPOTS  BLANCS  SDR  LES  PIECES  MODLEES 

Demande  n°  107 

La  plupart  de  mes  pieces  de  fonte  presenient  actuellement, 
dans  les  conges,  des  parties  blanches  qui  sont  incruste'cs  dans 
la  fonte  et  ont  line  e'paisseur  pouvant  atteindre  2  a  3  mm. 
Cette  matiere  blanche  est  poussie'reuse  el  s'enleve  facilement 
a  la  brosse  metallique.  Le  noir  d'etuve  ne  semble  pas  devoir 
etre  incrimine. 

Sa  composition  chimique  est  sensiblement  celle  ci-dessous  '. 

Silice   38.06 

Protoxyde  de  fer   61.00 

Je  suppose  qu'elle  exisfe  dans  le  bain  et  quelle  se  forme 
par  consequent  au  cubilot,  au  cours  de  la  fusion.  Je  serais  ires 
heureux  d' avoir  voire  avis  a  ce  sujet,  ainsi  que  sur  les  disposi- 
tions a  prendre  pour  e'viter  la  formation  de  cette  matiere,  qui 
nuit  a  V aspect  des  pieces. 

Reponse 

Tous  les  fondeurs  connaissent  bien  le  «  blanc  »  ainsi  que 
le  mauvais  aspect  qu'il  donne  aux  pieces  qui  sont  d'ailleurs 
souvent  defectueuses.  Tous  savent  egalement  qu'il  est  tres 
difficile  a  eliminer. 

Plusieurs  personnes  tres  competentes  se  sont  deja  occu- 
pies de  la  question  notamment  dans  la  Fonderie  Moderne. 
Je  me  permettrai  cependant  d'ajouter  quelques  observations 
que  j'ai  pu  faire  dans  ma  longue  carriere  de  praticien. 

Et  d'abord  d'ou  provient  le  blanc  ?  II  y  a  un  fait  connu  : 
c'est  que  les  fontes  tres  pures  n'en  presentent  pas  ou  presque 
pas.  Une  des  premieres  causes  de  ces  depots  est  done  la  qua- 
lite  de  la  fonte  employee.  II  peut  se  faire  que  la  fonte  en 
gueuses  ait  ete  mal  epuree  dans  le  haut  fourneau  et  qu'il 
reste  de  la  gangue  dans  les  gueuses.  D'ailleurs  cette  fonte 
de  premiere  fusion  n'entre  que  dans  une  proportion  assez 
faible  dans  les  cubilots  de  la  plupart  des  fonderies. 
Le  reste  de  la  charge  est  constitue  par  des  bocages 
de  toute  provenance  et,  actuellement,  en  majorite  par  des 
debris  de  fonte  de  poterie  de  qualite  plus  ou  moins  mauvaise. 
des  jets,  des  morceaux  de  fer  et  des  morceaux  de  laiton  pro- 
venant  des  ateliers  de  reparation,  des  debris  de  goujons,  etc., 
qui,  si  on  n'y  prcte  pas  assez  d'attention,  entrent  avec  le 
reste  dans  le  cubilot. 

La  fonte  ainsi  obtenue  serait  trop  seche  pour  etre  usinee, 
c'est  pourquoi  on  ajoute  a  la  charge  une  petite  quantite  de 
ferro-silicium  qui,  d'ailleurs,  n'empeche  nullement  le  depot 
de  blanc. 

Le  coke  employe  contribue  egalement  a  la  formation 
du  blanc.  II  n'est  pas  rare  d'y  rencontrer  quelques  pierraillcs. 
Certains  specimens  donncnt  un  exces  de   cendres  et  par 


suite,  augmentent  la  quantite  de  laitier.  Ce  coke,  souvent 
aussi,  est  sulfureux  et  phosphoreux,  ce  que  Ton  constate  faci- 
lement au  gueulard  de  chargement  ainsi  que  dans  la  fonderie 
pendant  et  apres  la  coulee. 

Le  fondant  employe  n'a  pas  non  plus  touj  ours  les  qualites 
desirables  :  on  sait  bien  que  le  meilleur  serait  le  spath-f  luor 
mais  il  coute  cher,  aussi  n'est-il  employe  qu'en  petite  quan- 
tite et  on  le  remplace  par  un  fondant  de  qualite  inferieure . 

Tout  ce  qui  precede  regarde  specialement  le  chef  de 
fonderie.  Pour  obtenir  des  produits  a  meilleur  compte,  afin 
de  lutter  contre  la  concurrence,  il  continue  a  se  servir  de 
produits  de  qualite  inferieure,  n'eliminant  que  ce  qui  est,  par 
trop  nuisible.  Mais  dans  les  operations  qui  suivent,  l'ouvrier 
fondeur,  lui  aussi,  joue  un  role  important.  Nous  allons  exa- 
miner comment  chacun,  en  ce  qui  le  concerne,  peut  colla- 
borer  a  la  diminution  de  ce  depot  de  blanc. 

Que  peut  faire  un  «  cubilotier  »  connaissant  bien  son  me- 
tier ?  11  doit  etre  constamment  attentif  a.  la  bonne  marche 
du  cubilot  :  ouvrir  ou  fermer  le  registre  pour  que  la  pression 
du  verit  soit  convenable  :  il  consultera  done  souvent  1'indi- 
cateur  de  pression,  sachant  que  celle-ci,  si  elle  est  trop  forte, 
nuira  a  la  bonne  marche  de  la  fusion. 

Dans  le  meme  but,  il  veillera  a  ce  que  les  tuyeres  soient 
touj  ours  propres  oil  qu'elles  ne  soient  pas  obstruees  par  du 
laitier  ou  des  bouts  de  gueuses,  ce  qui  pourrait  compro- 
mettre  la  coulee  (couronnement  et  accrochage). 

II  choisira  le  moment  favorable  pour  lacher  le  laitier 
qui  devra  etre  tres  fluide.  II  aura  soin  surtout  d'en  evacuer 
le  plus  possible  avant  qu'il  soit  oblige  de  lacher  la  fonte. 
En  effet,  en  laissant  descendre  la  fonte  il  se  produit  un  vide 
dans  lequel  souffle  le  vent. 

Celui-ci  oxyde  les  gouttes  de  fonte  qui  tombent  et  les  decar- 
bure  trop  fortement,  a  tel  point  qu'elles  peuvent  perdre 
completement  leur  carbone  et  se  transformer  en  fer  oxyde. 
C'est  pour  la  meme  raison  que  la  zone  de  fusion  ne  doit  pas 
etre  situee  trop  haut. 

Le  vent  doit  souffler  sur  les  charges  et  non  dans  le  vide  ; 
nous  venons  de  voir  pourquoi.  S'il  soufflait  dans  le  bain, 
il  produirait  un  bouillonnement  qui  melangerait  une  partie 
du  laitier  a  la  fonte;  le  laitier  ne  jouerait  done  plus  son  role 
de  filtre  a  l'egard  de  la  fonte  qui  arrive  dans  le  creuset. 

Passons  au  mouleur.  S'il  s'agit  de  grosses  ou  moyennes 
pieces  il  est  necessaire  de  n 'employer  que  du  sable  de  chan- 
tier  ties  grossier  et  non  du  sable  par  trop  brule  et  fin,  chaud 
ou  poisseux,  laissant  trop  difficilement  evacuer  les  gaz. 

Pour  renforcer  le  sable  de  chantier  le  sable  de  carriere 
etant  souvent  trop  fort  en  argile,  on  le  melangera  avec  du 
sable  rouge  provenant  des  carrieres  de  pierres  a  meules, 
telles  que  celles  qui  existent  en  quantite  dans  le  departe- 
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ment  de  la  Haute-Sa6ne.  Lcs  proportions  de  ce  melange 
peuvent  etre  les  suivantes  : 

Sable  jaune  du  Nord  ou  d'Aigleniont  (Ardennes).  .     15  0/0 

—  rouge  de  meules,  Haute-Saono   15  0/0 

—  vieux  de  chantier    70  0/0 

(Ce  melange  est  destine  a  renforcer  le  sable  de  chantier.) 

Le  sable  a  modele  venant  des  carrieres  du  Nord  ou  d'Aigle- 
mont  (Ardennes),  sera  seche  ecrase  dans  un  moulin  a  meules 
a  joues  plates,  puis  passe  au  tamis  18.  Cette  poussiere  sera 
additionnee  d'une  certaine  proportion  de  bon  sable  de  chan- 
tier. II  faut  ensuite  y  aj  outer  la  quantitenecessaire  de  houille ; 
bien  melanger  le  tout,  y  mettre  de  l'eau.  On  laissera  alors 
tremper  environ  12  heures  ;  ensuite  on  melangera  a  la  pelle 
puis  on  broiera  dans  un  moulin  systeme,  Hanctin,  et  on 
passera  au  diviseur. 

II  faut  eviter  le  sable  trop  f rais  mais  aussi  le  sable  trop 
chaud,  car  outre  les  gercures  qui  risquent  de  se  produire, 
ainsi  que  de  mauvaises  serres  dans  les  moules,  les  gaz  se 
melangeront  a  la  fonte  provoquant  des  bouillonnements  qui 
feront  surnager  les  impuretes  contenues  dans  la  fonte.  De 
meme  on  tirera  beaucoup  d'air  et  la  fonte  sera  coulee  bien 
reposee  (couleur  cerise)  pour  eviter  les  galles  provenant  des 
gaz  qui  se  produisent  quand  on  coule  la  fonte  trop  chaude. 
Les  jets  seront  menages  pour  que  la  fonte  entre  librement 
et  emplisse  les  moules  le  plus  rapidement  possible,  sans  cas- 
cades ni  retenue  a  la  partie  etranglee  des  jets.  Les  events 
seront  tamponnes  hermetiquement.  Dans  le  cas  contraire, 
ceux-ci  produisent  une  aspiration  qui  entraine  les  impuretes 
sur  tout  leur  contour. 

Quant  aux  poches  de  coulee,  elles  doivent  etre  entretc- 
nues  tres  propres.  Apres  qu'elles  ont  ete  videes,  il  faut  les 
debarrasser  de  la  fonte  qui  a  pu  y  rester  ainsi  que  de  la 
peau  de  crapaud  qui  s'est  formee  a  la  surface  et  qui  adhere 
ensuite  aux  parois.  Souvent  les  fondeurs  projettent  du  sable 
siliceux,  meme  du  silex  (provenant  des  machines  a  dessabler) 
sur  la  surface  de  leur  poche  afin  d'empecher  les  impurete: 
de  couler  avec  la  fonte  dans  le  moule  (ces  poudres  forment 
laitier)  ;  or  le  sable  brule  en  poussiere  suffit,  mais  tous  ces 
produits  restent  accroches  aux  parois  des  poches,  se  melan- 
gent  a  la  fonte  suivante  et  coulent  dans  le  moule. 

Nous  ne  pretendons  pas,  avec  ces  petits  moyens,  supprimer 
totalement  les  depots  de  blancs.  II  n'en  est  pas  moins  vrai 
qu'en  les  employant  on  obtiendra  de  meilleurs  resultats. 

J.-A.  N. 


RENDEMENT    DES  CDBILOTS 

Demande  n°  108 

Possesseur  de  deux  cubilots  ancien  modele,  an  coke,  marchant 
altemativement,  je  de'sirerais  obtenir  pouv  chacun  de  cei  appa- 
reils  une  production  horaire  de  2.000  kilos  de  fonte. 

Actuellement,  chacun  fournit  settlement  1.300  kilos  au 
maximum.  Je  vous  serais  reconnaissant  si  vous  vouliez  bien 
me  donner  votre  opinion  sur  1' installation,  les  appareils,  leur 
conduites,  et  m'indiquer,  au  besoin,  les  modifications  dappor- 
ter  et  la  marche  d  suivre  pour  arriver  a  la  production 
demandce . 


Je  joins  a  ma  demande  un  croquis  de  1' installation 
actuelle,  et  void  les  donnees  supplementaires  : 

Diametre  inlerieur  du  cubilot  :  o  m.  600. 

4  tuyeres  rectangulaires  de  70  x  85  mm.  et  4  robinsts  de 
60  mm.  de  diametre  a  420  mm.  au-dessus  des  tuyeres. 

Hanteur  des  tuyeres  au-dessus  de  la  sole  .  680  mm. 

Hauteur  du  gueulard  au-dessus  de  la  sole  :  2  m.  800. 

Allumage  «  11  heures. 

Mise  du  vent  &  15  heures. 

Charge  du  coke  pour  I'allumage  :  360  kilos. 

i°  Charge  de  fonte  d  15  heures. 

Poids  de  chaque  charge  de  fonte  :  300  kilos  dont  120  kilos 
de  bocages. 

Poids  de  chaque  charge  dc  coke  :  28  kilos. 

Pression  de  Vair  prise  d  la  bofte  a  vent  :  18  cm. 

[D'apres  le  constructeur,  cette  pression  serait  de  40  cm.  d  la 
sortie  du  ventilateur .) 

Puissance  du  ventilateur  :  7  HP.  (D'apres  le  constructeur, 
il  donne  2.200  m$  d'air.) 

Conduit  de  cette  facon,  nous  obtenons  une  fonte  tres  chaude 
et  tres  fluide,  seul  le  debit  est  insufftsanl. 


Fonte  pour  Fourneaux 


Ulron  Age  signale  les  analyses  de  fontes  suivantes  comme 
particulierement  convenables  pour  la  fabrication  des  cuisi- 
nieres,  rechauds  et  tous  appareils  de  chauffage  domestique 
ou  la  fonte  doit  resister  a  de  frequents  chauffages  et 
refroidissements  altcrnes  : 


•■   i»75 

2,00 

2,25 

0,08 

0,06 

Posphore  

  0,30 

0,40 

0,50 

Manganese  

  0,60 

0,70 

0,60 

  3.3° 

3.4° 

3,45 

(G.,  d'apres  Iron  Age.) 
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A  TRAVERS  LES  REVUES 


APPAREILS  DE  FUSION 

La  mesure  da  vent  dans  les  cubilots  .  Foundry  Trade  Journal 

Nombreux  sont  les  fondeurs  qui  pesent  scrupuleusement 
toutes  les  matieres  introduites  dans  les  cubilots  mais  negli- 
gent le  facteur  le  plus  important  :  le  volume  d'air  introduit. 
C'est  une  grande  erreur  de  croire  qu'un  indicateur  de  pres- 
sion  suffit.  Le  volume  d'air  qu'on  introduit  dans  un  cubilot 
depend  non  seulement  de  la  pression  mais  aussi  de  la  resis- 
tance offerte  par  la  charge.  II  se  peut  fort  bien  que  tout  en 
augmentant  la  pression  le  volume  d'air  diminue.  Un  appa- 
reil  dit  «  Wilson  blast  recorder  ».,  consistant  en  un  disque 
place  sur  le  chemin  parcouru  par  l'air  et  monte  sur  un  levier 
oscillant  sur  un  pivot,  permet  d'enregistrer,  de  determiner 
la  vitesse  du  vent  et.en  tenant  compte  de  la  surface  d'intro- 
duction,  la  quantite  introduite.  Un  autre  appareil  anero'ide 
enregistre  la  pression.  L'ensemble  est.  done  purement  meca- 
nique. 

Action  et  composition  du  laitier  des  cubilots.  Giesserei 
Zeitung. 

Les  bases  principales  du  laitier  dans  le,s  cubilots  sont  la 
chaux,  la  magnesie  et  l'oxyde  de  fer.  Pour  juger  de  ses  effets 
il  est  necessaire  de  connaitre  son  point  de  fusion.  Une  bonne 
scorie  doit  avoir  approximativement  la  composition  sui- 
vante  :  silice,  34  a  45  o  jo;  alumine,  5  a  26  0/0;  oxyde  de  fer, 
5  a  8  o  /o  ;  oxyde  de  manganese,  12130/0;  chaux  et  magnesie, 
30  a  40  o  jo. 

II  faut  un  temps  bien  defini  pour  que  le  laitier  absorbe 
tout  le  sou f re  dont  elle  est  capable.  Un  laitier  tres  fluide  ne 
doit  done  pas  etre  evacue  prematurement.  Le  role  de  la 
scorie  est  egalement  d 'absorber  l'oxyde  de  fer  des  gouttes  de 
fer  qui  tombent  et  par  consequent  de  proteger  le  bain  contre 
l'oxydation  resultant  du  soufflage. 

Les  scories  pauvres  en  chaux  et  riches  en  silice  contien- 
nent  generalement  beaucoup  de  fer.  Les  hautes  tempera- 
tures de  fusion  augmentent  la  fluidite  de  la  scorie  et  sa 
capacite  d'absorption  du  soufre.  Le  trou  d'ecoulement  du 
laitier  ne  doit  pas  avoir  plus  de  40  a  50  mm.  de  diaiuetre 
pour  evitcr  les  pertes  de  vent. 

MATERIEL   DE   FONDER  I E 

Creusets  pour  temperatures  elevees.  Giesserei  Praxis. 

Le  graphite  servant  a  confectionner  ces  creusets  doit  etre 
d'une  trds  grande  purete.  Un  melange  convenable  consiste 
en  45  parties  d'argile  bien  ccrasee,  35  parties  de  graphite  en 
poudre  et  20  parties  de  morceaux  d'anciens  creusets.  Les 
composants  doivenl  Stre  bien  malaxes.  Les  creusets  sont 


alors  tournes  ou  obtenus  dans  des  presses  puis  seches  a 
l'air,  en  evitant  tout  courant  d'air;  ils  sont ensuite  mis  au  four. 
Pendant  le  sechage  qui  demande  plusieurs  semaines,  d'oii 
necessity  d'en  avoir  un  certain  nombre  en  stock,  il  faut  les 
retourner. 

Pour  Jes  rendre  plus  durables,  les  creusets  reeoivent  une 
couche  soit  de  borax  et  d'argile,  soit  de  graphite  et  d'alumi- 
nium.  Cette  couche  protectrice  sera  renouvelee  de  temps  a 
autre. 

On  construit  egalement  des  creusets  en  talc,  matiere 
excessivement  refractaire  qui  durcit  de  plus  en  plus  par  les 
chauffages  repete<=.  Les  acides  ne  les  attaquent  pas. 

L'outillage  pneumatique  en  fonderie.  Anderson  Compressed 
Air  Magazine. 

Un  fouloir  pneumatique  peut,  d'apres  l'auteur,  faire  le 
travail  de  cinq  fouloirs  a  main.  Les  avantages  des  outils 
pneumatiques  sont  egalement  tres  marques  pour  l'ebarbage 
'des  pieces  moulees.  Pour  les  pieces  en  fonte  un  burin  pneu- 
matique de  50  mm.  de  course  suffit,  mais  pour  l'acier  moule 
il  faut  75  mm.  Les  mecomptes  qui  out  ete  constates  avec 
ces  outils  proviennent  de  ce  qu'ils  sont  souvent  maltraites; 
en  particulier  il  ne  faut  pas  s'amuser  a  les  faire  marcher  a 
vide  carle  piston,  venant  frapper  le  fond  du  cylindre,  l'appa- 
reil  s'endommage  tres  vite. 

PRODUITS  REFRACTAIRES 

Standardisation  des  matieres  refractaires.  Iron  Age. 

Le  bureau  amcricain  de  standardisation  etudie  actuelle- 
ment  des  specifications  pour  matieres  refractaires.  Les  pro- 
prietes  de  70  marques  de  briques  refractaires  ont  deja  ete 
determinees.  Mais  les  fabricants  font,  parait-il,  de  1'opposi- 
tion  et  ne  veulent  pas  faire  connaitre  leurs  procedes.  Cepen- 
dant  beaucoup  de  consommateurs  utilisent  souvent  des 
briques  de  trop  bonne  qualite  pour  1'emploi  qu'ils  en  font, 
tandis  que  d'autres  font  usage  de  prod u its  de  qualite  infe- 
rieure  la  oil  il  faudrait  des  produits  de  premiere  categoric 

ALUMINIUM 

Le  moulage  de  l'aluminium.  The  Metal  Industrie. 

La  refonte  et  le  moulage  des  dechets  d'aluminium  donnent 
souvent  lieu  a  des  ennuis  qui  peuvent  etre  mitiges,  sinon 
supprimes,  en  prenant  certaines  precautions.  La  poche  ser- 
vant a  la  coulee  devra  etre  garnie  de  terre  glaise  avec  un  peu 
d'argile  refractaire.  Cc  garnissage  une  fois  fait  sera  seche  sur 
un  feu      ,,nis  el  de  charbon  <-i  toute  feiite  devra  Stre  rebou- 
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chce.  Finalement  un  feu  de  bois  sera  allume  dans  la  poche, 
le  combustible  etant  renverse  quand  la  poche  sera  devenue 
trop  chaude  pour  etre  tenue  a  la  main.  L'interieur  sera  alors 
nettoye  avec  un  soufflet. 

Le  sable  des  moules  doit  etre  frais,  pas  trop  fin,  gras,  mais 
sans  exce\s  d'alumine.  Les  noyaux  prepares  a  la  sciure  de 
bois  sont  les  meilleurs.  On  ne  pent  couler  en  moules  metal- 
liques  que  les  petites  pieces  de  forme  simple. 

METALLURGIE  GENERALE 

Aspect  pratique  de  la  fonte  electrique.  Iron  Age. 

II  suffit  d'un  peu  d'oxygene  dans  la  fonte  pour  la  rendre 
fragile  et  souffleuse,  mais  cette  oxydation  peut  etre  suppri- 
mee  en  provoquant  la  combinaison  de  cet  oxygdne  avec  le 
carbone  du  bain  porte  a  haute  temperature.  C'est  precise- 
ment  le  role  du  four  electrique.  Le  bas  prix  de  revient  de  la 
fonte  obtenue  au  four  electrique  par  comparaison  avec  celle 
produite  au  cubilot  est  encore  un  grand  avantage.  II  resulte 
de  la  possibility  d'employer  des  debouchures  de  fonte  et  des 
tournures  d'acier. 

Les  qualites  economiques  du  four  electrique  sont  cepon- 
dant  liinitees  par  l'importance  des  coulees  qui  ne  doivent 
etre  ni  trop  petites  ni  trcp  grosses,  le  prix  de  l'electricite,  la 
possibilite  d'avoir  des  scraps  a  bon  compte  et  l'emploi  d'une 
forme  de  recarburateur  eonvenable. 

Emplois  compares  des  aciers  coules  et  des  fontes  mallea 
bles.  Revue  de  Me'tallurgie. 

L'emploi  excessivement  generalise  que  font  les  Americains 
des  fontes  malleables,  la  ou  en  Europe  sont  employes  unique- 
ment  les  aciers  moules,  ne  saurait  etre  transplants  chez  nous 
sans  de  serieuses  precautions,  meme  en  admettant  que  la 
fabrication  d'une  fonte  malleable  aussi  parfaite  qu'en  Ame- 
rique  fut  acquise. 

En  effet,  le  module  d'elasticite  de  la  fonte  malleable  est 
de  peu  superieur  a  la  moitie  de  celui  de  I'acier. 

Si  l'empirisme  americain  donne  des  resultats  satisfaisants 
avec  la  fonte  malleable,  qui  est  le  «  materiau  »  avec  lequel 
cet  empirisme  s'est  echafaude,  il  n'en  resulte  pas  du  tout 
que  1'empirisme  europeen,  base  sur  la  pratique  de  I'acier, 
convienne  pour  la  malleable. 

En  effet,  des  pieces  sumsamment  rigides  en  acier  peuvent, 
executees  en  malleable,  -£tre  insufnsamment  rigides  pour  la 
securite  que  doivent  presenter,  par  exemple,  des  infrastruc- 
tures de  materiel  roulant,  independamment  de  toute  question 
de  resistance. 

Bref,  en  meme  temps  que  serait  transplantee  la  fabrica- 
tion de  la  malleable,  il  serait  prudent  que  fussent  transplanted 


1'empirisme  et  l'esthetique  constructive  americains  et 
le  dimensionnement  des  pieces. 

Faute  de  cette  precaution,  des  ruptures  pourraient  se  pro- 
duire,  meme  avec  les  meilleures  fontes,  que  les  constructeurs 
n'hesiteraient  cependant  pas  a  incriminer  a  tort,  s'ils  omet- 
tent  le  facteur  du  «  module  »  dans  leurs  interpretations  des 
accidents  et  des  erreurs  de  trace. 

Utilisation  du  spathfluor  en  fonderie.  Giesserci  Zeitung. 

Le  spathfluor  rend  le  laitier  moins  fluide  et  on  lui  prete 
une  action  desulfurante.  Quand  on  l'utilise  seul  il  faut  en 
aj outer  au  moins  3  0  /0  de  la  charge  totale,  mais  alors  la 
quantite  utilisee  doit  etre  bien  dosee  sous  peine  de  troubles 
possibles.  II  vaut  mieux  employer  le  spathfluor  avec  de  la 
chaux. 

Avec  un  coke  contenant  13  0/0  de  cendres  le  meilleur 
melange  parait  etre  celui  de  1,5  o  jo  de  spathfluor  et  2  0/0 
de  chaux.  Quand  la  proportion  de  cendres  est  plus  elevee, 
2  o  jo  de  l'un  et  2  o  jo  de  l'autre  donnent  de  bons  resultats. 
Mais  si  la  teneur  en  cendre  est  inferieure  a  10  o  jo,  c'est  1  o  jo 
de  spathfluor  et  2  0/0  de  chaux  qu'il  faut  prendre. 

Le  melange  spathfluor-chaux  doit  etre  au  plus  les  4  /100 
de  la  charge ;  si  oft  n'utilise  que  la  chaux  seule  il  faut  compter 
5  a.  6  0/0. 

Le  prix  du  spathfluor  est  a  peu  pres  12  fois  celui  de  la 
chaux.  Un  melange  de  1,5  0/0  de  spathfluor  et  2  0/0  de 
chaux  coute  done  a  peu  pres  3  fois  autant  que  60/ode  chaux 
seule,  mais  en  definitive  cela  ne  represente  que  0,2  0/0  du 
cout  du  metal  fondu  ce  qui  est  insignifiant  etant  donne  les 
avantages  qu'on  en  retire. 

Amelioration  de  la  fonte  par  l'addition  d  elements  etrangers. 

( Journ.  Soc.  Chem.  Ind.)  Revue  de  Me'tallurgie. 

Apres  elimination  de  ceux  des  elements  qui  sont  evidem- 
ment  nuisibles,  on  peut  diviser  les  autres  en  deux  categories  : 
la  premiere  comprend  I'etain,  le  phosphore,  le  soufre, 
I'arsenic,  I'antimoine,  etc.  ;  la  deuxieme  le  manganese, 
le  chrome,  le  molybdeme,  le  tungsteme,  le  vanadium,  le 
tantale,  le  zirconium,  le  titane,  la  silice,  l'aluminium,  le 
bore  et  le  nickel. 

Les  elements  de  la  premiere  categorie  ne  modifient  pas 
les  proprietes  de  la  fonte  d'une  maniere  appreciable,  mais 
elles  abaissent  un  peu  le  point  de  fusion  et  rendent  le  metal 
fondu  moins  visqueux.  Les  elements  de  la  seconde  cate- 
gorie forment  des  solutions  solides  avec  le  fer,  decomposent 
la  cementite,  precipitent  le  carbone  a  l'etat  de  graphite  et 
font  obtenir  de  la  fonte  grise.  lis  ameliorent  le  metal  en 
augmentant  la  finesse  du  graphite  et  en  eliminant  certaines 
impuretes  sans  accroitre  la  fragilite.  Leur  action,  cependant, 
est  variable. 
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Production  et  utilisation  de  la  Chaleur  dans  les  Fours 


Les  considerations  qui  suivenl  exposenl  nellemenl  le  probleme  si  important  de  la  production 
el  de  V utilisation  de  la  chaleur.  La  conduile  des  fours  employes  en  fonderie  sera  rendue  plus 
economique  si  les  principes  exposes  ci-apres  sonl  judicieusement  appliques. 


Le  rendement  d'un  four  est  d'autant  plus  eleve  que 
la  quantite  d'air  pour  y  bruler  le  combustible  est  plus  voisine 
de  celle  theoriquement  necessaire. 

Tout  exces  de  comburant  augmente  le  nombre  de  calories 
emportees  a  la  cheminee  par  les  fumees. 

La  quantite  de  chaleur  ainsi  perdue  est  parfois  conside- 
rable dans  les  fours  mal  conduits  ;  et  elle  atteint  frequem- 
ment  dans  les  fours  a  grille  30  o  /o  du  pouvoir  calorifique  du 
combustible. 

D'autre  part,  lorsque  la  quantite  d'air  est  insumsante, 
les  fumees  contiennent  des  gaz  non  brules  dont  la  chaleur 
potentielle  est  inutilisee. 

Ainsi  done,  pour  obtenir  le  rendement  maximum,  il  faut 
que  la  combustion  s'effectue  completement  sans  defaut  ni 
exces  d'air,  e'est-a-dire,  avec  la  quantite  theoriquement 
necessaire. 

Pratiquement,  il  est  impossible  de  realiser  totalement 
cette  condition,  mais  divers  moyens  que  nous  allons  examiner 
successivement  permettent  de  la  remplir  d'une  maniere 
plus  ou  moins  complete.  Parmi  ceux-ci,  le  plus  efficace  est 
le  melange  ou  le  contact  intimes  du  combustible  et  du  com- 
burant. 

Dans  les  foyers  a  grilles,  pour  obtenir  ce  resultat,  il 
sumrait  de  bruler  le  combustible  sous  une  grande  epaisseur 
s'il  ne  se  produisait  de  1'oxyde  de  carbone,  des  qu'elle  depasse 
une  certaine  valeur,  et  s'il  ne  distillait  apres  chaque  charge- 
ment  des  matieres  volatiles  dont  l'energie  calorifique  est  par- 
fois considerable.  L'epaisseur  du  combustible  etant  ainsi 
limitee,  seul  le  calibrage  des  morceaux,  leur  bonne  repartition 
sur  la  grille,  des  chargements  frequents  et  des  decrassages 
bien  effectues  permettront  de  se  rapprocher  autant  que 
possible  du  but  poursuivi.  Le  resultat  obtenu  dependra 
presque  exclusivement  de  l'habilete  professionnelle  du 
chauffeur. 

La  grille  mecanique  tres  repandue  en  Amerique  pour  le 
chauffage  des  fours  a  l'avantage  de  rendre  la  combustion 
independante  du  chauffeur.  Elle  realise  automatiquement 
les  operations  a  effectuer  pour  une  conduite  rationnelle  du 
foyer  et  permet  ainsi  d'eviter  les  inconvenients  que  pre- 
sente  le  chargement  a  la  pelle. 

En  envoyant  au-dessous  du  charbon  incandescent  de 
l'air  secondaire  en  quantite  convcnable  pour  bruler  1'oxyde 
de  carbone  forme  et  les  produits  volatils  distilles,  il  est  pos- 
sible de  conduire  le  foyer  avec  une  plus  grande  epaisseur 
de  combustible  et  un  plus  faible  exces  d'air,  a  condition 


toutefois  que  les  chargements  soient  frequents  et  l'epaisseur  a 
peu  pres  constante. 

II  ne  faut  pas  perdre  de  vue,  en  effet,  que  les  produits 
volatils  ne  distillent  que  durant  un  temps  assez  court  apres 
le  chargement  et  que  la  quantite  d'oxyde  de  carbone  forme 
varie  avec  l'epaisseur,  alors  que  le  debit  d'air  secondaire 
est  invariable. 

Avec  ces  foyers  dits  a  mi-gaz,  les  conditions  dans  lesquelles 
s'effectue  la  combustion  dependent  done  encore  de  l'habilete 
du  chauffeur. 

Le  charbon  reduit  en  poussiere  tres  fine  et  injecte  dans 
le  foyer,  au  moyen  d'air  comprime,  peut  bruler  complete- 
ment avec  un  faible  exces  d'air  et  e'est  ce  qui  explique  en 
particulier  le  developpement  considerable  qu'a  pris  aux 
Etats-Unis  l'emploi  du  charbon  pulverise  pour  le  chauffage 
des  fours.  Dans  cet  etat  de  division,  le  charbon  se  comporte 
a  peu  pres  comme  un  gaz. 

De  meme  les  goudrons  et  les  huiles  lourdes  bruleront 
completement  avec  un  exces  d'air,  d'autant  plus  petit,  que 
l'etat  de  division  du  liquide  sera  plus  grand  et  le  melange 
du  combustible  et  du  comburant  plus  intime.  Remarquons, 
a  ce  sujet,  la  superiorite  sous  ce  rapport  de  la  pulverisation 
au  moyen  de  l'air  comprime. 

Mais  les  gaz  etant  parfaitement  combustibles,  il  est  evident 
que  e'est  par  le  chauffage  au  gaz  qu'il  sera  possible  d'obtenir 
le  meilleur  rendement  en  prenant  les  dispositions  conve- 
nables  pour  assurer  une  combustion  complete  avec  la  quan- 
tite minimum  d'air  qui  peut  parfois  s'abaisser  jusqu'a  la 
quantite  theorique.  ' 

Le  melange  du  gaz  et  de  l'air  se  fera  suivant  le  resultat 
a  obtenir  avant  leur  entree  dans  le  laboratoire  ou  dans  le 
laboratoire  lui-meme.  Pour  le  faciliter,  on  pourra  diriger  le 
jet  de  gaz  sur  le  jet  d'air,  comme  dans  les  fours  Martin, 
en  ayant  soin  de  disposer  le  premier,  dont  la  densite  est  plus 
faible,  au-dessous  du  second.  Quelquefois  meme,  le  courant 
de  gaz  rencontrera  le  courant  d'air  a  angle  droit.  Parfois, 
les  arrivees  de  gaz  seront  multipliees  et  entre-croisees  avec 
les  arrivees  d'air.  Dans  certains  cas,  on  pourra  donner  des 
vitesses  differentes  aux  deux  fluides  pour  provoquer  des 
tourbillons  qui  faciliteront  le  melange.  Toujours,  dans  le 
meme  but,  on  reduit  parfois  la  section  transversale  des  ori- 
fices d'arrivee  pour  diminuer  l'epaisseur  des  filets  d'air  et  de 
gaz  et  pour  les  rapprocher.  Mais  cette  disposition  prcsente 
l'inconvenient  d'augmenter  la  vitesse  des  flammes  qui 
traversent  trop  rapidement  le  laboratoire  pour  que  la  com- 
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bustion  soit  complete  et  pour  pouvoir  ceder  convenablement 
leur  chaleur  aux  corps  a  chauffer.  D'une  fa9on  generale, 
pour  que  la  combustion  ait  le  temps  de  s'achever,  il  est  pre- 
ferable de  laisser  la  flamme  s'epanouir  dans  un  four  large 
oil  il  se  produit  des  remous  qui  favorisent  le  melange.  La 
disposition  a  donner  aux  bruleurs  et  leur  nombre,  dependent 
essentiellement  du  resultat  a  obtenir.  Suivant  la  grandeur 
du  four,  la  nature  de  l'operation  a  effectuer,  la  repartition 
necessaire  de  la  temperature  dans  le  laboratoire,  il  faudra 
tantot  une  flamme  longue,  tant6t  une  flamme  courte  et 
tres  chaude  et,  par  consequent,  donner  aux  courants  de 
gaz  et  d'air  tantot  des  directions  paralleles,  tantot  des  direc- 
tions convergentes.  Remarquons  incidemment  que,  d'une 
pirt,  pour  avoir  un  bon  rendement,  il  est  necessaire  d'obtenir 
une  temperature  de  flamme  aussi  elevee  que  possible  et, 
par  consequent,  d'accelerer  la  combustion,  il  faut  d'autre 
part,  dans  certaines  applications,  allonger  la  flamme  et 
par  suite  diminuer  sa  temperature  en  augmentant  la  duree  de 
la  combustion. 

Pour  obtenir  une  bonne  combustion,  il  ne  suffit  pas  de 
realiser  un  melange  ou  un  contact  aussi  intimes  que  possible 
du  combustible  et  du  comburant  ;  il  convient  egalement 
de  les  rechauffer  avant  de  les  mettre  en  presence.  Les  reac- 
tions chimiques  en  effet  et  la  combustion  en  particulier 
s'effectuent  d'une  facon  d'autant  plus  complete  et  d'au- 
tant  plus  rapide  que  les  corps  reagissants  sont  a  une  tempe- 
rature initiale  plus  elevee.  En  outre,  le  rechauffage  eleve 
la  temperature  de  la  combustion  et  par  consequent  le  rende- 
ment. Sous  ce  rapport,  en  particulier,  le  chauffage  au  gaz 
qui  se  prete  bien  a  la  recuperation  est  avantageux  et  il  est 
interessant  de  rechauffer  les  combustibles  liquides  avant  de 
les  bruler  aussi  bien  que  1'air  de  combustion  en  utilisant 
toujours,  autant  que  possible,  les  chaleurs  perdues. 

Dans  le  meme  ordre  d'idees,  il  faut  que  les  parois  de  la 
chambre  de  combustion  soient  a  haute  temperature,  condi- 
tion generalement  realisee  dans  les  fours  metallurgiques. 

En  outre,  la  flamme  a  reactions  inachevees  ne  devra  pas 
etre  dirigee  sur  des  corps  froids  mais  sur  les  parois  incandes- 
centes,  sur  la  voute  par  exemple,  toutes  les  fois  que  leur 
fusion  ne  sera  pas  a  craindre.  Enfin,  il  faut  maintenir  la 
flamme,  en  diminuant  sa  vitesse  et  en  allongeant  son  par- 
cours  pendant  un  temps  suffisamment  long  dans  la  chambre 
de  combustion  ou  dans  le  laboratoire  qui  peut  en  tenir  lieu. 

La  propriete  que  possedent  les  corps  poreux  de  provoquer 
et  d'accelerer  les  reactions  chimiques  est  utilisee  pour  le 
chauffage.  Si  1'on  fait  passer  a  travers  une  masse  incandes- 
cente  et  tres  refractaire  de  grains  poreux,  un  melange 
d'air  et  de  gaz,  il  brule  completement  sans  flamme,  l'air 
n'etant  qu'en  leger  exces. 

La  matiere  refractaire  portee  a  une  tres  haute  tempera- 
ture transmet  sa  chaleur  sous  forme  rayonnante  aux  corps 
a  chauffer  places  dans  la  masse  des  grains  ou  dans  son  voisi- 
nage  immediat.  On  peut  ainsi  concentrer  la  chaleur  dans  un 
espace  trds  restreint  et  obtenir  de  tres  hautes  temperatures 
sans  recuperation. 

Ce  procede  tres  interessant  n'est  malheureusement  pas 


encore  au  point,  1 'obstruction  des  pores  par  fusion  de  la 
matiere  insufhsamment  refractaire  ou  par  les  poussieres  en- 
trainees  par  les  gaz  etant  difficile  a  eviter.  Cependant  il  a  ete 
applique  parfois  au  chauffage  des  fours  de  laboratoire 
et  des  fours  a  creusets. 

En  projetant  la  flamme  sur  un  massif  refractaire  poreux, 
ou  meme  simplement  sur  les  parois  du  four,  on  peut  realiser 
partiellement  ce  mode  de  combustion  et,  dans  cette  voie, 
d'assez  nombreuses  applications  ont  ete  faites,  surtout  avec 
le  gaz  d'eclairage. 

Maintenant,  que  nous  avons  expose  les  conditions  dans 
lesquelles  doit  s'effectuer  la  combustion,  nous  allons  exa- 
miner les  procedes  et  les  dispositifs  a  employer  pour  utiliser 
au  mieux  la  chaleur  degagee  par  la  flamme. 

Pour  que  la  transmission  de  la  chaleur  puisse  se  faire 
convenablement,  il  faut  evidemment  mettre  les  gaz  en 
ignition  en  contact  avec  les  corps  a  chauffer.  II  est  done  de 
toute  necessity,  dans  les  fours  a  reverbere  et  dans  les  fours 
a  chambre,  par  exemple,  que  la  flamme  qui  traverse  hori- 
zontalement  le  laboratoire  vienne  lecher  la  sole  sur  laquelle 
est  deposee  la  matiere  dont  on  veut  elever  la  temperature. 
Le  professeur  Groume-Grjimailho,  dans  son  ouvrage  sur 
les  fours,  donne  une  formule  qui  permet  de  calculer  1'epais- 
seur  de  la  flamme  et  par  consequent  de  determiner  la  hau- 
teur de  la  voute  au-dessus  de  la  sole. 

D'une  facon  generale,  la  sortie  des  fumees  devra  toujours 
se  trouver  dans  la  partie  la  plus  basse  du  four,  e'est-a-dire 
au-dessous  ou  au  niveau  de  la  sole  dans  les  fours  a  rever- 
beres  et  dans  les  fours  a  chambre,  de  facon  a  evacuer  les 
gaz  froids  qui  autrement  sejourneraient  autour  des  corps  a 
chauffer,  empechant  ainsi  la  flamme  de  leur  transmettre  sa 
chaleur. 

Dans  les  fours  Martin,  ou  il  est  impossible  de  prendre 
cette  disposition,  il  faudra,  pour  chasser  les  gaz  froids, 
envoyer  la  flamme  vers  le  bain  avec  une  vitesse  suffisante. 

Pour  obtenir  un  chauffage  regulier,  et  pour  que  les  echanges 
de  chaleur  se  fassent  convenablement,  il  convient  de  donner 
aux  gaz  qui  se  refroidissent  une  direction  descendante. 

Les  fours  a  tirage  renverse  permettent  de  realiser  les  deux 
dernieres  conditions  ci-dessus  qui  ont  ete  nettement  posees 
par  le  professeur  Groume-Grjimailho.  Au  contraire,  dans  les 
fours  a  tirage  direct,  ou  les  fumees  sont  evacuees  par  le  haut 
du  laboratoire,  le  chauffage  n'est  pas  uniforme,  les  gaz  les 
plus  chauds  vont  directement  a  la  cheminee  sans  avoir  cede 
leur  chaleur  aux  corps  a  chauffer  et  les  gaz  froids  restent 
sur  la  sole. 

Pour  recuperer  le  plus  completement  possible  la  chaleur 
des  gaz,  il  convient  de  les  faire  circuler  en  sens  inverse  de  la 
matiere  a  chauffer  et  de  donner  une  grande  longueur  au 
four. 

Cette  derniere  est  d'ailleurs  limitee,  en  particulier,  par 
les  frais  de  construction  et  les  pertes  par  rayonnement. 
Au  sujet  de  celles-ci,  remarquons  incidemment  qu'elles 
croissent  proportionnellement  au  perimetre  de  la  section 
transversale  du  four,  tandis  que  le  poids  de  matiere  chauffee 
augmente  comrne  le  carre  de  ce  perimetre.  D'une  facon 
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generale,  il  y  a  d'ailleurs  avantage  a  employer  des  fours  de 
grand  volume  et  a  forte  production. 

Ce  mode  de  circulation  est  realise  dans  les  fours  a  cuve  et 
dans  les  fours-tunnels  non  seulement  pour  la  matiere  a  chauf- 
fer, mais  aussi  pour  l'air  de  combustion  auquel  cette  derniere 
cede  sa  chaleur  durant  son  refroidissement. 

Mais,  pour  diverses  raisons,  ce  procede  de  recuperation 
n'est  pas  toujours  applicable  et  pour  utiliser  la  chaleur  des 
gaz,  encore  a  temperature  elevee,  qu'il  faut  evacuer  du 
four,  il  est  necessaire  d'avoir  recours  aux  regenerateurs  011 
aux  recuperateurs. 

Les  regenerateurs  sont  constitues  par  des  empilages  de 
briques  oil  circulent  alternativement  les  fumees  d'une  part, 
l'air  ou  le  gaz  d'autre  part.  Leur  fonctionnement  est  alterna- 
tif.  lis  necessitent  un  appareillage  complique  de  valves  et 
de  cloches  et  des  manoeuvres  frequentes.  lis  compliquent  en 
outre  beaucoup  la  construction  des  fours.  lis  permettent, 
par  contre,  d'emmagasiner  une  quantite  importante  de  cha- 
leur qui  peut  etre  restituee  au  laboratoire  dans  un  temps 
tres  court  et  leur  emploi  s'impose  lorsqu'il  est  necessaire 
d'obtenir  de  brusques  et  importantes  elevations  de  tempera- 
ture comme  dans  les  fours  Martin  pour  la  fabrication  de 
l'acier  ou  dans  les  fours  pour  la  trempe  differentielle  des 
plaques  de  blindage. 

Les  recuperateurs  sont  constitues  par  des  empilages  de 
poteries  refractaires  oil  circulent  dans  des  canaux  voisins, 
simultanement  mais  separement,  les  fumees  d'une  part, 
les  gaz  ou  l'air  d'autre  part.  Leur  fonctionnement  est  continu 
et  les  echanges  de  chaleur  se  font  par  conductibilite  a.  tra- 
vers  les  parois  des  canaux  ;  c'est-a-dire  beaucoup  plus  lente- 
ment  que  dans  les  generateurs  dont  ils  n'ont  pas  la  sou- 
plesse. 

A  cause  de  leur  simplicity,  leur  emploi  s'impose  de  prefe- 
rence a  celui  des  regenerateurs,  si  de  rapides  et  importantes 
elevations  de  temperature  ne  sont  pas  necessaires. 

Pour  que  ces  appareils  fonctionnent  convenablement, 
il  faut  que  les  fumees  qui  se  refroidissent  aient  une  direction 
descendante  et  que  l'air  ou  le  gaz  qui  s'echauffe  circule  en 
sens  inverse. 

D'une  facon  generale,  on  n'attache  pas  suffisamment 
d 'importance  aux  pertes  par  rayonnement  qui  sont  cepen- 
dant  considerables  et  que  Ton  pourrait  attenuer  notablement 
par  des  dispositions  appropriees. 

Notons  cependant  qu'il  est  parfois  necessaire  de  refroidir 
certaines  parties  des  fours  pour  eviter  leur  fusion  sous  l'in- 
fluence  des  hautes  temperatures  qu'elles  ont  a  subir.  Dans 
ce  cas,  le  seul  remede  consiste  a  augmenter  le  volume  des 
fours,  comme  nous  1'avons  dit  precedemment,  a  activcr  la 
circulation  des  matieres  et  a  utiliser  la  chaleur  rayonnee  pour 
le  sechage  de  ces  matieres,  par  exemple. 

Parnii  les  precedes  que  I'ori  peul:  utiliser  pour  dirninuer 
ces  pertes,  citons  1 'emploi  des  reveteinents  ou  des  garnissages 
en  silice  d'infusoires  en  poudre  ou  sous  forme  de  briques 
taillees  dans  la  roche  ou  moulees.  Ces  briques,  d'une  solidite 


qu'il  est  possible  d'appliquer  la  main  sur  une  de  leurs  faces, 
alors  que  la  face  opposee  est  chauffee  par  une  lampe  a 

souder. 

Les  rentrees  d'air  nuisibles  a  la  conservation  des  fours  et 
qui  diminuent  le  rendement  doivent  etre  evitees  en  bou- 
chant  soigneusement  toutes  les  fissures  de  la  maconnerie  et 
en  maintenant  dans  le  laboratoire  une  pression  tres  legere- 
ment  superieure  a  la  pression  atmospherique  pour  qu'il  y 
ait  refoulement  aux  portes. 

La  possibility  de  recuperet  la  chaleur  des  fumees  et  de 
reduire  l'excds  d'air  pour  la  combustion  sont  les  princi- 
paux  avantages  du  chauffage  au  gaz  compare  au  chauffage 
a.  grille.  Ils  se  traduisent  generalement  dans  les  fours  a 
marche  continue  par  une  economie  de  combustible  de 
30  0/0  au  moins. 

En  outre,  le  chauffage  au  gaz  permet  dans  les  fours 
metallurgiques  de  reduire  les  pertes  de  metal  par  oxydation 
et  l'economie  qui  en  resulte  est  importante.  II  permet 
d'obtenir  dans  le  laboratoire  une  temperature  uniforme, 
relativement  fixe,  pouvant  etre  modifiee  a,  volonte  par  un 
simple  reglage.  Avec  lui,  il  est  possible  d'obtenir  les  hautes 
temperatures  necessaires  pour  certaines  operations,  pour  la 
fusion  de  l'acier  par  exemple.  Enfin,  par  son  emploi,  on 
peut  reduire  notablement  les  frais  de  conduite  et  d'entre- 
tien. 

Le  chauffage  au  charbon  pulverise  et  aux  huiles  lourdes 
presente  a  peu  pres  les  memes  avantages  que  le  chauffage  au 
gaz.  Cependant,  le  chauffage  au  charbon  pulverise  n'est  pas 
toujours  applicable  a  cause  des  cendres  qui,  entrainees  dans 
le  laboratoire  et  les  regenerateurs,  peuvent  presenter  de 
graves  inconvenients.  C'est  ainsi  que  les  Americains  renon- 
cent  de  plus  en  plus  a  son  emploi  pour  les  fours  Martin. 
Par  contre,  il  se  prete  parfaitement,  comme  le  chauffage 
aux  huiles  lourdes  a.  la  marche  intermittente,  car  l'extinction 
ou  l'allumage  pouvant  s'effectuer  a,  volonte,  il  n'est  pas 
consomme  de  combustible  pendant  les  arrets  du  travail. 

Si  Ton  tient  compte  que  les  fours  a  gaz,  munis  de  recupe- 
rateurs ou  de  regenerateurs,  ne  peuvent  supporter  sans 
deterioration  des  extinctions  frequentes  et  que  leur  consom- 
mation  en  veilleuse  est  importante,  il  peut  y  avoir  parfois 
interet,  pour  une  marche  discontinue,  a  employer  le  four  a 
grille.  Mais  dans  la  plupart  des  cas,  ceux-ci  pourront  etre 
avantageusement  remplaces  par  des  fours  chauffes  au 
charbon  pulverise  ou  aux  huiles  lourdes.  O.  C. 

(Extrait  de  La  Revue  Industrielle.) 


NfiCROLOGIE 

Nous  avons  le  regret  d'apprendre  la  mort  subite  de 
M.  Eugene  ALBERT,  directeur  commercial  des  Etablis- 
sements  Jules  Cocard,  decede  a  son  domicile  de  Paris. 

Nous  prions  sa  famille  de  bien  vouloir  agreer  l'expression 


suffisante,  ont  un  coefficient  de   conductibilite  si  faible     de  notre  doulourcuse  sympathie. 
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PROCEDE  POUR  LE  MELANGE  PAR  FUSION 
DE  FERROSILICIUM  A  TENEUR  ELEVEE 
AVEC  LA  FONTE  ET  L  ACIER 

Brevet  N°  537927 

Maschinenfabrik  Esslingen 

La  presente  invention  concerne  un  procede  pour  le  melange 
pax  fusion  de  ferrosilicium  a  teneur  elevee  avec  la  fonte  et 
l'acier  dans  les  fonderies  et  les  acieries.  On  dispose  en  general 
de  deux  especes  de  ferrosilicium  :  le  ferrosilicium  de  haut 
fourneau,  avec  une  teneur  en  silicium  de  10  a  14  0/0,  et  le 
ferrosilicium  prepare  au  four  electrique,  avec  une  teneur  en 
silicium  allant  jusqu'a  90  0/0.  A  cause  de  sa  teneur  relati- 
vement  faible  en  silicium,  l'emploi  de  la  premiere  espece  de 
ferrosilicium  pour  l'obtention  des  buts  signales  est  limite  a 
des  cas  determines,  tandis  que  la  matiere  a  teneur  elevee 
offre  un  champ  d'utilisation  plus  etendu.  Pour  atteindre  ces 
buts  on  utilise  evidemment  beaucoup  moins  de  ferrosilicium 
a  teneur  elevee  que  lorsqu'on  utilise  la  matiere  contenant 
moins  de  silicium.  II  faut  aussi  tenir  compte  de  ce  que,  dans 
la  pratique  actuelle  de  la  fonderie,  il  se  presente  frequemment 
des  cas  dans  lesquels  on  doit  disposer  de  teneurs  en  silicium 
plus  elevees  que  celles  contenues  dans  le  ferrosilicium  pre- 
pare au  haut  fourneau.  On  peut  citer  notamment  le  domaine 
tres  etendu  de  la  fabrication  des  pieces  coulees  a  resistance 
elevee  aux  acides.  De  meme  dans  la  fabrication  de  l'acier  il  se 
presente  frequemment  des  cas  dans  lesquels  il  faut  aj  outer 
au  bain  de  fusion  des  quantites  de  mitraille  beaucoup  plus 
considerables  que  ce  ne  serait  possible  avec  addition  de  ferro- 
silicium de  haut  fourneau.  Tous  ces  faits  ont  ete  reconnus 
dans  les  branches  considerees  de  l'industrie  et  on  a  par  conse- 
quent essaye  depuis  longtemps  d'utiliser  au  lieu  du  ferrosi- 
licium de  haut  fourneau  la  matiere  preparee  au  four  elec- 
trique. Toutefois  l'experience  a  demontre  que  l'emploi  du 
ferrosilicium  a  teneur  elevee  n'est  pas  simple  et  qu'il  est  en 
tout  cas  limite  a  certains  domaines  d'application  ;  e'est  pour- 
quoi  on  a  deja  essaye  par  differents  moyens  de  se  rend  re 
maitre  de  ces  difficultes,  mais  avec  tres  peu  de  succes.  Ces 
moyens  etaient  par  exemple  les  suivants  : 

i°  On  placait  le  ferrosilicium  a  teneur  elevee,  broye  et  a 
1'etat  froid,  soit  dans  la  poche  de  coulee,  soit  dans  la  rigole 
de  coulee,  et  on  faisait  alors  couler  la  matiere  liquide  par- 
dessus  ce  ferrosilicium.  Mais  par  le  fait  que  le  ferrosilicium 
est  specifiquement  beaucoup  plus  leger  que  le  fer  liquide, 
le  ferrosilicium  fortement  chauffe  venait  flotter  a  la  surface 
du  liquide.  Lorsqu'on  essayait  de  reunir  au  bain  de  fer  ce 
ferrosilicium  flottant  a  la  surface,  on  amenait  de  plus  en  plus 
le  ferrosilicium  en  contact  de  facon  repetee  avec  l'oxygene  de 
l'air,  vu  que  l'affinite  du  ferrosilicium  pour  l'oxygene  aug- 
mente  aussi  comme  on  le  sait,  lorsque  la  temperature  s'eleve. 
II  en  resultait  que  le  ferrosilicium  s'oxydait  et  passait  en 
grande  partie  dans  les  scories,  et  cela  en  quantite  impossible 
a  determiner  d'avance  d'aucune  maniere,  ce  qui  est  un  incon- 
venient essentiel.  Comme  autre  difficulty  venait  s'ajouter 
ce  fait  que  le  ferrosilicium  non  brule  avait  besoin  d'un  cer- 
tain temps  pour  se  dissoudre,  de  sorte  que  par  suite  de  la 
perte  de  temps  en  resultant,  le  fer  coule  devenait  evidem- 
ment non  pas  plus  chaud  mais  plutot  plus  froid,  et  que  les 
qualites  necessaires  pour  une  bonne  coulee  laissaient  toujours 
plus  ou  moins  a  desirer  dans  le  fer  traite  de  la  maniere  qui 
vient  d'etre  decrite.  On  comprendra  immediatement  d'apres 
ce  qui  precede  que  le  ferrosilicium  a  teneur  elevee,  si  utile 
cependant  pour  les  applications  signalees  plus  haut,  n'a  pas 
pu  s'introduire  dans  ces  branches  de  fabrication. 

2°  Le  second  moyen  propose,  consistant  a  introduirc 


directement  dans  la  zone  de  fusion  le  ferrosilicium  ;i  teneur 
elevee,  prcsentait  des  inconvenients  encore  plus  conside- 
rables. Tout  d'abord,  on  etait  oblige,  avec  cette  facon  d'ope- 
rer,  de  construire  en  vue  de  cette  application  un  cubilot 
special,  ce  qui  donnait  lieu  a  des  frais  considerables  et  a  des 
perturbations  dans  l'exploitation.  En  outre  on  devait  arreter 
la  soufflerie  du  cubilot  a  chaque  introduction  de  la  quantite 
pesee  d'avance  de  ferrosilicium  a  teneur  elevee.  Si  le  ferro- 
silicium ajoute  perdait  alors  rapidement  son  etat  compact  et 
descendait  en  gouttes  sous  la  couche  de  scories,  1'oxydation 
etait  faible.  Mais  par  suite  d'une  circonstance  quelconque  le 
ferrosilicium  s'accumulait  de  facon  defavorable  dans  le 
cubilot  (et  sous  ce  rapport  il  est  impossible  d'exercer  une 
influence  sur  la  mtirche  de  l'operation  dans  les  circonstances 
donnees),  une  grande  partie  du  ferrosilicium  brulait  de  nou- 
veau  et  le  resultat  etait  de  nouveau  plus  que  douteux. 
C'est  pourquoi  ce  procede  n'a  egalement  ete  employe  que 
dans  des  cas  tres  particuliers  et  pour  etre  ensuite  rapide- 
ment abandonne. 

30  On  a  en  outre  propose  de  couler  le  ferrosilicium  a 
teneur  elevee  avec  de  la  fonte  grise,  pour  le  rendre  ainsi 
propre  a  l'emploi  dans  le  four.  Ce  moyen  peut  etre  considere, 
au  point  de  vue  metallurgique,  comme  le  meilleur  de  ceux 
proposes  jusqu'a  present.  Mais  ici  encore  les  inconvenients 
depassent  notablement  les  avantages.  II  faut  tout  d'abord 
un  appareillage  tres  encombrant  pour  la  preparation  des 
moules  en  vue  de  la  coulee  du  ferrosilicium.  De  meme  le 
deversement  du  ferrosilicium  exige  de  nouveau  des  mesures 
speciales  pour  empecher  que  le  ferrosilicium  s'eleve  par  suite 
de  la  difference  des  poids  specifiques.  Mais  en  outre,  lorsqu'on 
augmente  la  charge  par  coulee  avec  de  la  fonte  grise,  le 
ferrosilicium  a  haute  teneur  devient  naturellement  moins 
actif  dans  une  mesure  correspondante.  II  faut  encore  ajouter 
que  dans  la  preparation  de  ces  corps  coules  en  ferrosilicium 
on  doit  s'en  rapporter  tout  a  fait  aux  ouvriers  plus  ou  moms 
consciencieux  charges  de  l'operation,  de  sorte  qu'abstrac- 
tion  faite  des  frais  extraordinairement  eleves  de  ce  procede, 
la  securite  quant  a  la  concentration  desiree  du  ferrosilicium 
dans  ces  corps  laisse  beaucoup  a  desirer. 

On  s'est  dortc  deja  donne  beaucoup  de  peine  en  vain  poi;r 
ecarter  les  difficultes  provenant  du  traitement  du  ferrosili- 
cium a  teneur  elevee.  C'est  pourquoi  le  ferrosilicium  a  teneur 
elevee  n'a  pu  s'introduire  dans  les  fonderies  de  fonte  et 
d'acier  ni  dans  l'exploitation  des  acieries  dans  la  mesure  ou 
sa  valeur  metallurgique  comme  vehicule  rationnel  de  sili- 
cium le  fait  paraitre  desirable.  Ce  fait  provient  de  ce  que, 
comme  on  peut  le  voir  d'apres  ce  qui  precede,  on  a  trop  peu 
tenu  compte  jusqu'a  present,  lors  de  l'addition  de  ferrosili- 
cium par  fusion,  de  ses  proprietes  chimiques,  metallurgiques 
et  physiques. 

Ce  n'est  que  grace  a  un  progres  prtparatoire  a  la  presente 
invention  que  l'on  s'est  trouve  en  mesure  d'apporter  un 
changement  essentiel  a  cette  situation,  ce  recent  progres 
consistant  a  mettre  le  ferrosilicium  a  teneur  elevee  sous  une 
forme  qui  tient  compte  de  toutes  les  proprietes  entrant  en 
jeu  et  qui  permet  d'introduire  rationnellement  par  fusion 
le  ferrosilicium,  a  haute  teneur,  dans  toutes  les  circonstances. 
Ce  resultat  s'obtient  en  agglomerant  le  ferrosilicium  a  haute 
teneur  a  l'aide  de  ciment,  ce  qui  produit  des  blocs  moules 
ou  des  paquets  de  ferrosilicium  que  l'on  peut  manipuler 
commodement  et  doser  avec  precision. 

Le  but  du  present  brevet  est  d'ouvrir  a  l'application  du 
ferrosilicium  prepare  suivant  le  procede  qui  vient  d'etre 
signale,  un  champ  d'action  aussi  etendu  que  possible  dans  la 
fonderie  de  fonte  et  d'acier  et  dans  l'exploitation  des  acieries. 
Le  procede  utilise  a  cet  effet  consiste  a  melanger  les  blocs 
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moules  contenant  le  ferrosilicium  avec  les  autres  constituants 
de  l'alliage,  tels  que  la  fonte  ordinaire,  les  debris  de  pieces 
coulees,  les  mitrailles,  l'acier,  etc.,  et  a  les  fondre  ensuite 
avec  ces  matieres  de  la  maniere  normale.  On  fait  ainsi  passer 
dans  l'alliage  toute  la  teneur  en  silicium  contenue  dans  les 
blocs  moules  et  la  fonderie  de  fonte  est  en  etat  de  produire 
avec  des  matieres  premieres  de  faible  valeur  des  pieces  coulees 
douces  et  exemptes  de  tension,  meme  avec  les  plus  petites 
epaisseurs  de  parois.  Tout  aussi  simple  est  l'emploi  du  ferro- 
silicium a  teneur  elevee  dans  le  service  des  fonderies  d'acier  et 
des  acieries,  pour  les  applications  les  plus  variees  de  ces  ex- 
ploitations. 

II  faut  enfin  faire  remarquer  encore  que  Ton  a  deja  propose 
de  mettre  en  briquettes  le  ferrosilicium  en  fragments,  pour 
l'ajouter  au  fer  a  l'etat  solide.  Mais  cette  proposition  parais- 
sait  tout  a  fait  sans  objet,  en  ce  sens  qu'on  ne  croyait  pas 
obtenir  davantage  par  le  briquetage  du  ferrosilicium.  Per- 
sonne  n'a  pense,  en  particulier,  que  par  l'emploi  du  ciment 
comme  liant  pour  le  briquetage  et  par  l'utilisation  des  blocs 
moules  ainsi  fabriques,  on  obtiendrait  des  avantages  de  la  na- 
ture et  de  la  valeur  de  ceux  indiques  plus  haut.  Ce  n'est  qu'a- 
pres  la  presente  invention  qu'on  a  reconnu  que  par  le  moulage 
a  l'aide  de  ciment,  c'est-a-dire  a  l'aide  d'une  combinaison 
de  la  chaux  resistant  aux  hautes  temperatures,  on  obtenait 
des  blocs  moules  ou  des  paquets  de  ferrosilicium  possedant 
au  point  de  vue  technique  les  proprietes  avantageuses  si- 
gnages plus  haut  lorsqu'on  les  ajoute  aux  autres  constituants 
de  l'alliage. 

D'apres  les  observations  qui  ont  conduit  a  la  presente 
invention,  ce  phenomene  inattendu  trouve  son  explication 
dans  le  fait  que  le  ciment  Portland  acquiert  en  combinaison 
avec  le  ferrosilicium  un  degre  plus  eleve  de  resistance  au 
feu  que  dans  les  conditions  ordinaires  ;  ce  fait  semble  reposer 
sur  la  formation  de  combinaisons  chimiques  entre  le  ciment 
d'une  part  et  le  ferrosilicium  d'autre  part.  Quant  a  la  nature 
de  cette  action  chimique  reciproque,  on  ne  peut  d'ailleurs 
rien  dire  de  precis,  car  les  phenomenes  qui  se  produisent  ici 
echappent  evidemment  a  l'observation  immediate.  Mais  il 
a  en  tous  cas  ete  etabli  que  dans  les  conditions  presentes  le 
ciment  est  suffisamment  refractaire  pendant  sa  descente 
dans  le  four,  pour  ne  fondre  que  dans  la  zone  de  fusion 
proprement  dite,  ou  le  ferrosilicium  qui  j  usque-la  avait  ete 
protege  contre  la  combustion  et  la  scorification  par  son 
enveloppe  de  ciment,  se  met  alors  a  fondre  et  est  immediate- 
ment  absorbe  par  le  bain  de  fer,  de  sorte  qu'il  reste  tout  a 
fait  a  l'abri  de  l'oxydation. 

PERFECTIONNEMENT  AUX  MACHINES  A  MODLER 

Brevet  n°  529910 
W.-H.  Nicholls 

Cette  invention  a  pour  objet  une  machine  a  mouler  com- 
portant  un  plateau  servant  a  supporter  le  moule  et  un  pla- 
teau compresseur  a  mouvement  alternatif  dispose  en  regard 
du  plateau  de  support  et  pouvant  etre  deplace  vers  lui  de 
facon  a  comprimer  un  modele  dans  le  moule. 

Elle  porte  principalement  sur  les  points  suivants  : 

i°  Le  plateau  compresseur  a  mouvement  alternatif  est 
muni  d'un  dispositif  magnetique  obligeant  le  modele  a 
adherer  au  plateau  lorsque  celui-ci  s'ecarte  du  moule  de 
facon  a  extraire  ce  modele  du  moule; 

2»  Le  dispositif  magnetique  est  constitue  par  un  outil 
de  levage  electro-magnetique  fixe  au  plateau  compresseur 
et  constituant  la  face  du  dit  plateau  destinee  a  comprimer  le 
modele; 

30  Le  plateau  compresseur  est  fixe  a  un  piston  anime  d'un 
mouvement  de  va-et-vient  a  I'interieur  d'un  cylindre  par 
un  fluide  sous  pression,  ce  cylindre  etant  supporte  verticale- 
ment  par  un  bras  pivotant  horizontalement  sur  le  bati  de  la 
machine; 

40  On  prevoit  un  dispositif  servant  a  magnetiser  automa- 
tiquement  le  plateau  compresseur  lorsque  ce  plateau  est 
ameno  par  pivotement  a  I'afignement  vertical  du  plateau  de 
support  du  moule  et  a  demagnetiser  automatiquement  ce 


plateau  lorsqu'il  est  ecarte  de  l'axe  du  plateau  de  support; 

50  Le  plateau  de  support  est  anime  d'un  mouvement  de 
monte-et-baisse  dans  le  but  de  distribuer  le  sable  uniforme- 
ment  et  de  le  tasser  a  l'origine  autour  du  modele  a  I'interieur 
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du  moule  avant  l'operation  effectuee  par  le  plateau  com- 
presseur ; 

6°  Un  dispositif  empeche  le  deplacement  lateral  et  rotatif 
accidentel  du  plateau  compresseur  pendant  son  mouvement 
de  monte-et-baisse. 

ALLIAGE  TERNAIRE 

Brevet  n°  539468 
Compagnie  pour  la  fabrication  des  compteurs  et  materiel 
d'usines  a  gaz 

Ces  alliages  de  coloration  blanche  possedent  une  struc- 
ture homogene  permettant  de  les  distinguer  des  laitons  au 
nickel  et  des  maillechorts  qui  ont  chacun  une  structure  dif- 
ferente  et  d'ailleurs  heterogene;  cette  homogeneite  apporte 
une  amelioration  de  la  resistance  a  la  corrosion. 

Cette  famille  d'alliage  est  de  plus  caracterisee  par  la  pro- 
priety de  presenter  a  l'etat  recuit  une  durete  plus  elevee 
qu'a  l'etat  brut  de  coulee. 

Sa  teneur  en  nickel  peut  varier  de  15  a  30  0/0. 

Celle  en  cuivre  doit  etre  inferieure  a  45  O/O. 

Quant  a  la  teneur  en  zinc,  elle  doit  repondre  a  la  con- 
dition : 

(2  Zn  0/0)  —  (Ni  0/0)  <  70 
condition  etablie  d'apres  le  titre  fictif  du  nickel  dans  les  lai- 
tons au  nickel  et  qui  les  differencie  de  l'alliage  de  la  pre- 
sent i  nvention. 

On  peut  rendre  l'alliage  plus  facile  a  usiner  en  ajoutant 
une  petite  quantite  de  plomb. 
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Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie 

et  des  Industries  qui  s  y  rattachent 

Siege  Social:  121,  "Rue  Lafayette.  121.  —  PARIS  (W) 

Les  reunions  ont  lieu  le  2e  dimanche  de  chaque  mois  a  2  h.  30,         <»         Permanence :  lundi,  mercredi,  vendredi, 
a  l'H&tel  des  Chambres  Syndicales,  10,  rue  de  Lancry,  Paris.         •  de  5  h.  30  a  7  h.  du  soir. 


REPRISE  DES  REUNIONS 

II  est  rappele  aux  societaires  que  les  reunions  reprennent 
a  pa^tir  d'octobre.  La  prochaine  aura  lieu,  ainsi  qu'il  est 
d 'usage,  c'est-a-dire,  le  2e  dimanche  du  mois,  done  le  8  00 
tobre  prochain,  dans  la  Grande  Salle  habituelle,  a  1' Hotel 
des  Chambres  Syndicales,  10,  rue  de  Lancry,  Paris  (ioe), 
a.  2  h.  30. 

Priere  de  venir  nombreux,  des  communications  importan- 
tes  devant  avoir  lieu. 

LA  PROMENADE  SYLVESTRE  DE  L  AMICALE 

La  fete  champetre  preparee  pour  le  30  juillet,  puis  re- 
portee  au  6  aout  dernier,  a  eu  lieu  a  cette  date  avec  le  succes 
habituel  des  manifestations  de  vitalite  de  l'A.  M.  F. 

La  plus  charmante  societe  reunie  dans  le  decor  de  verdure 
de  Chaville,  s'amusa  toute  une  journee,  au  cours  de  laquelle 
les  heures  passerent  trop  vite.  Le  bal  et  la  chanson,  la  cor- 
dialite  et  le  rire  incessant  laisseront  le  meilleur  souvenir  aux 
convives.  Bien  que  ce  detail  ne  soit  pas  au  programme,  la 
plupart  des  personnes  presentes  continuerent  la  fete  en  di- 
nant  au  meme  endroit.  Uh  essaim  gracieux  de  jeunes  filles 
ne  cessa  d'engendrer  la  plus  tranche  gaite.  Quelques  socie- 


taires y  ajouterent  la  fantaisie  de  talents  aussi  varies 
qu 'ignores. 

M.  Tourneur,  secretaire  general,  tint  a  remercier  de  leur 
presence  les  societaires  et  leur  famille,  II  rappela  le  concours 
prccieux  qu'il  trouve  desormais  dans  la  Commission  des 
fetes  en  general,  et  en  particulier  en  M.  Mellier,  president 
de  cette  Commission.  Un  toast  fut  porte  a  la  grandeur  de 
l'Amicale,  et  au  retablissement  complet  de  MM.  Lardin  et 
Dady,  nos  president  et  vice-president  tant  estimes. 

Un  vceu  fut  emis  pour  le  renouvellement  de  cette  fete, 

en  automne.  La  question  sera  renvoyee  a  la  Commission 

dejs  fetes  et  a  l'examen  du  Conseil  d'administration. 

* 
*  * 

M.  Anatole  Waelkens,  membre  du  Conseil,  si  devoue 
a  la  cause  de  l'Amicale  pendant  la  duree  de  la  guerre  par- 
ticulierement,  a  ete  victime  d'un  accident  de  tramway  qui 
aurait  pu  avoir  des  suites  tres  graves.  M.  Waelkens  a  recu 
de  multiples  contusions. 

Les  societaires  seront  de  cceur  avec  les  expressions  de 
sympathie  que  M.  Tourneur  a  presente  en  leur  nom  et  au 
nom  du  Conseil  et  auxquelles  M.  Waelkens  s'est  montre  tres 
sensible. 


Association  Technique  de  Fonderie 

PROGRAMME  DU  CONCOURS 

institue  par  le  Syndicat  general  des  Fondeurs  de  France  et 
V Association  technique  de  Fonderie  pour  le  de'veloppement 
des  cours  de  perfectionnement  en  Fonderie. 

Un  concours  est  ouvert  entre  tous  les.membres  de  l' Asso- 
ciation technique  de  Fonderie  A.  T.  F.  -pour  le  developpe- 
ment des  programmes  des  cours  de  perfectionnement  arretes 
par  le  Syndicat  general  des  Fondeurs  de  France. 

Ce  concours  sera  dote  de  6  prix  :  ier  prix,  3.000  francs  ; 
2eprix,  1.500 francs;  3e  prix,  1.000  francs;  4e  prix,  750 francs; 
5e  prix,  750  francs  ;  6e  prix,  500  francs. 

Les  trois  premiers  prix  seront  reserves  aux  memoires 
traitant  de  l'ensemble  des  programmes  ;  les  trois  derniers 
prix  pourront  etre  attribute  soit  a  des  ouvrages  traitant 
de  l'ensemble,  soit  des  a  ouvrages  traitant  d'une  partie  seule- 
ment  des  sujets  figurant  au  programme. 

Chaque  candidat  pourra  remettre  autant  de  memoires 
qu'il  y  a  de  speciality's,  chacun  d'eux  pouvant  trailer  tout 
ou  partie  de  la  profession. 

Les  memoires  ne  porteront  aucun  nom  d'auteur,  mais  une 
devise  ;  ils  seront  enfefmes  dans  une  enveloppe  cachetee, 
ne  portant  aucun  signe  exterieur.  La  devise  sera  reproduite 
avec  le  nom  de  l'auteur,  dans  une  autre  enveloppe  fermee 
ne  portant  aucun  signe  exterieur. 

Les  deux  enveloppes  contenant  les  memoires  et  la  clef 
des  de-vises  devront  etre  remis  au  Secretariat  de  ^Associa- 


tion technique  de  Fonderie,  10,  rue  de  Lancry,  avant  le 
31  mars  1923. 

La  Commission  sera  seule  juge  de  l'attribution  des  prix. 

Les  memoires,  meme  non  primes,  seront  la  propriete  ex- 
clusive du  Syndicat  general  des  Fondeurs  de  France  auque 
la  Commission  mixte,  nommee  par  le  Syndicat  general  des 
Fondeurs  de  France  et  l'Association  technique  de  Fonderie 
les  remettra  apres  le  prononce  du  jugement. 

L'opuscule  edite  par  le  Syndicat  general  des  Fondeurs 
de  Franee,  relatif  a  l'apprentissage,  comprenant  les  pro- 
grammes A  et  B  sera  remis  a  tout  membre  de  l'Association 
technique  de  Fonderie  qui  en  fera  la  demande  au  Secretaria  t . 

A  titre  d'indication,  1'ouvrage  extrait  des  differents  me- 
moires comportera  environ  360  pages  in-i8  et  les  dessins  ou 
tableaux  prevus  aux  programmes  dans  la  partie  traiteo  ; 
lesauteursdes memoires  devront,  autant  que  possible,  conden- 
ser leur  travail  pour  rester  dans  ce  cadre. 

Les  ouvrages  suivants  peuvent  etre  utilement  consultes 
par  les  concurrents  : 

Lelong  et  Mairy  :  Traite  pratique  de  Fonderie. 
Lamoureux  :  Traite  pratique  de  la  Fonderie  de  fer. 
Marteie  :  Fonderie  de  Fonte. 
Boiteux  :  Notes  sur  la  Fonderie  de  fer. 
Mollerat  :  Manuel  du  fondeu-mouleiir  en  fer. 
L.  Goujon  :  Precis  de  fonderie. 
Le  Verrier  :  La  Fonderie. 
Ed.  Deny  :  La  Fonderie. 

Nectoux  :  Manuel  pratique  de  I' Art  du  Fondeur. 
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NOTES  COMMERCIALES 


COKE 

Le  prix  du  coke  est  fixe  a  95  francs  pour  le  niois  de  septem- 
bre,  c' est-d-dire  en  baisse  de  deux  francs  sur  le  trimestre  ecoule. 
Etant  donne  la  baisse  constante  du  mark,  il  est  probable  que 
que  ce  prix  sera  maintenu  pour  octobre,  peut-etre  meme 
serait-il  possible  a  la  S.  C.  O.  F.  de  faire  profiter  un  peu 
plus  nos  industriels  de  cette  situation  temporaire,  car  il  est 
probable  que  les  prix  allemands  vont  subir  de  fortes  aug- 
mentations. On  annoncej  en  effet,  pour  le  ier  septembre,  une 
nouvelle  maj  oration  des  prix  des  charbons  et  des  cokes 
dans  la  Ruhr. 

Quant  aux  arrivages  de  coke  ils  restent  satisfaisants  sur 
la  base  de  1I.000  a  12.000  tonnes  par  jour  pour  les  hauts 
fourneaux  francais,  ce  qui  represente  environ  go  o  /o  des 
fournitures  que  l'Allemagne  devrait  effectuer.  II  est  a  re- 
marquer  que  les  arrivages  ont  ete  beaucoup  plus  forts  au 
commencement  d'aout  que  vers  la  fin,  consequence  proba- 
ble de  l'echec  de  la  conference  de  Londres.  On  a  pu  remarquer 
que  les  livraisons  allemandes  en  combustibles  deviennent 
de  plus  en  plus  fortes  a  mesure  que  la  date  d'une  conference 
approche  et  diminuent  regulierement  apres  sa  cloture. 

Quant  aux  fines  a  coke,  les  Allemands,  qui  devraient 
nous  en  fournir  45.000  tonnes  par  mois,  restent  toujours 
tres  loin  de  ce  chiffre  et,  pour  juillet,  c'est  a  peine  si  les 
livraisons  ont  atteint  60  0/0  des  chiffres  fixes. 

Les  quantites  de  combustible  actuellement  livrees  restent 
done  satisfaisantes  pour  la  marche  actuelle  des  acieries, 
mais  seraient  insuffisantes  si  1'activite  economique  permet- 
tait  a  notre  industrie  de  travailler  a  plein  rendement.  II  ne 
faut  pas  oublier  que  nous  ne  possedons  aucun  stock  de  coke 
et  que,  de  ce  cote,  une  certaine  inquietude  est  permise, 
etant  donne  le  mauvais  vouloir  qui  se  fait  jour  en  Allemagne. 

Dorenavant,  les  fonderies  de  deuxieme  fusion  beneficieront 
de  la  meme  ristourne  sur  les  cokes  que  les  acieries  sur  justifi- 
cation de  leurs  exportations  sans  decharge  d'acquit.  Toute- 
fois,  la  ristourne  ne  s'applique  que  pour  le  tonnage  de  fonte 
d'origine  francaise.  Ainsi  done,  si  un  fondeur  achete  par 
exemple  500  tonnes  de  fonte  luxembourgeoise  ou  beige  et 
qu'ilaitune  exportation  de  1.000  tonnes,  ces  500  tonnes  de- 
vront  etre  d'abord  deduites  du  tonnage  total  exporte. 

Le  point  le  plus  delicat  reste  le  controle  qui,  momentane- 
ment,  sera  exerce  par  la  S.  C.  O.  F.  Pour  le  moment,  en  effet, 
il  ne  s'agit  que  des  fonderies  exportant  des  moulages  de  fonte 
proprement  dits,  comme  poeles,  tuyaux,  robinetterie,  etc. 

Cette  ristourne  aux  fonderies  de  deuxieme  fusion  sera 
applicable  avec  effet  retroactif  depuis  le  ier  juillet. 

FONTES 

La  production  de  la  fonte  se  maintient. 

Au  30  juin  sur  220  hauts  fourneaux  existants  en  France, 
il  y  en  avait.91  a  feu  (soit  deux  de  moins  qu'au  31  mai), 
67  prets  a  etre  remis  en  marche  et  62  en  construction  ou  en 
reparation.  En  juin,  la  production  de  la  fonte  a  atteint 
416.000  tonnes  contre  442.000  tonnes  en  mai,  soit  une  dimi- 
nution de  26.000  tonnes  ou  5  0/0;  pendant  le  premier 
semestre  de  1922,  la  production  a  atteint  2.261.000  tonnes, 
ce  qui  laisse  entrevoir  pour  l'annee  entiere  une  production 
de  fonte  qui  depassera  4  millions  et  demi  de  tonnes  et  don- 
nera  peut-etre  5  millions,  soit  a  peu  pros  la  production  nor- 
male  do  la  France  d'avant-guerrc. 

II  est  a  noter  que  vu  les  besoins  des  fonderies  de  fonte 
douce  et  ceux  en  croissance  sensible  des  acieries,  la  pro- 
duction de  la  fonte  pourra  etre  assez  facilement  maintenue 
au  niveau  actuel.  II  semble  bien,  toutefois,  que  cette  pro- 
duction, tout  au  moins  pour  la  fonte  de  moulagc,  soit  lege- 
rernent  siiperieurc  aux  besoins,  ainsi  que  le  denote  la  con- 


currence que  se  font  les  hauts  fourneaux  dont  certains  dis- 
putent  les  affaires  a  des  prix  allant  juscju'a  205  francs  de 
base  pour  le  n°  3  peau  lisse. 

Les  acieries  lorraines  vendent  la  fonte  de  moulage  a 
205-220  francs  franco  usines  beiges,  payables  en  francs  bei- 
ges ;  ceci  correspond  a  un  prix  depart  qui  doit  etre  inferieur 
a  185  francs  francais,  mais  il  faut  remarquer  que  les  ventes 
ainsi  faites  a  1  'exportation  beneficient  du  prix  special  sur 
le  coke,  ce  qui  donne  une  prime  d'environ  20  francs  par 
tonne  de  fonte  exportce. 

En  Lorraine,  la  situation  est  sans  changement,  meme 
pour  certaines  firmes.  La  position  est  moins  interessante 
en  ce  qui  concerne  la  production  de  la  fonte  ;  toutefois, 
nous  ne  pouvons  etre  d'accord  avec  la  note  nettement  pes- 
simiste  qui  est  donnee  par  le  cofrespondant  lorrain  d'un 
journal  industriel.  Aux  usines  de  Wendel,  13  hauts  fourneaux 
sont  a  feu  sur  18  ;  a  Hagondange,  4  sur  6. 

Knutange  a  rallume  un  fourneau  le  2  aout,  au  groupe  de1 
la  Paix,  ce  qui  fait  un  total  de  5  fourneaux  a  feu  sur  lo. 

Pas  de  changement  a  Rombas,  avec  6  fourneaux  en  activite 
sur  8. 

L'usine  de  Maizieres-les-Metz  (Rombas),  est  remise  en 
activite.  Maizieres  a  rallume  un  fourneau  le  24  juillet  pour 
traiter  son  minerai  de  la  «  Vieille-Mine  »,  sise  a  Sainte-Marie- 

aux-Ch6nes. 

A  Audun-le-Tiche  (Terres-Rouges),  2  hauts  fourneaux 
sont  en  activite  sur  4,  et  a  Ottange  il  y  en  a  I  sur  3. 

A  Redange  (Redange-Dilling),  les  fourneaux  sont  eteints. 

Thionville  (Societe  Lorraine  Miniere  et  Metallurgique) 
marche  avec  2  fourneaux  sur  4. 

Uckange  (Acieries  de  Nord  et  Lorraine)  avait  mis  un 
troisieme  haut  fourneau  en  route  sur  les  six  qu'elle  possede. 
Elle  avait  encore  ces  trois  hauts  fourneaux  en  activite  le 
1 a  aout,  mais,  par  suite  des  difficultes  economiques  actuelles, 
on  a  fait  boucher  un  fourneau. 

En  ce  qui  concerne  la  fonte  hematite,  nous  pensons  que  la 
consommation  dans  les  fonderies  pourrait  etre  notablement 
augmentee,  si  les  prix  de  vente  pouvaient  etre  abaisses. 
Le  prix  depart  moyen  doit  etre  aux  environs  de  250  francs, 
soit  un  ecart  de  30  a  40  francs  sur  les  prix  de  la  fonte  phos- 
phoreuse. 

La  Societe  Metallurgique  de  I'Ariege  avise  la  clientele, 
comme  suite  a  la  dissolution  du  Comptoir,  qu'elle  a  remis 
en  marche  son  usine  de  Tarascon,  comme  d'ailleurs  nous 
l'avions  annonce,  et  qu'elle  a  developpc  ses  fabrications  aux 
fours  electriques,  ce  qui  lui  permet  de  livrer  dans  les  meil- 
leures  conditions  de  rapidite  et  de  qualite  la  plupart  des 
varietes  de  fontes  fines  qui  sont  employees  dans  la  metal- 
lurgie. 

FONTES  HEMATITES 

La  dissolution  du  Comptoir  est  effective  depuis  le  31 
aout.  Une  derniere  reunion  des  adherents  a  eu  lieu.  Le 
desaccord  sur  la  question  des  quantums  ayant  persists, 
chacun  des  adherents  decida  de  reprendre  sa  liberte,  surtout 
en  pr6sence  de  la  forte  position  prise  par  les  dissidents. 

Le  Comptoir  a  continue  ses  operations  de  vente,  pour  les 
livraisons,  jusqu'au  31  aout  ;  il  subsistera  ensuite  pour  regler 
sa  comptabilite.  Les  clients  desireux  de  placer  des  ordres  a 
partir  du  ior  septembre  [devront  s'adresser  aux  usines 
suivantes  : 

Societe  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et  Aci6ries  du 
Saut-du-Tarn,  23,  rue  du  Rocher,  Paris. 

Societe  Normandc  de  Metallurgie,  16,  boul.^Malesherbes, 
Paris  (8P). 

Socictd  des  Hauts  Fourneaux,  Forges  et  Aci6ries  de 
Pompey,  48,  rue  de  la  Boetie,  Paris  (8e). 
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Soci6te  Lorraine  Miniere  et  Metallurgique  (Thionville), 
35,  boul.  Haussmann,  Paris. 

Compagnie  des  Mines,  Fonderies  et  Forges  d'Alais,  53, 
rue  de  Chateaudun,  Paris. 

Societe  Metallurgique  de  l'Ariege,  5,  rue  Blanche,  Paris. 

Compagnie  des  Hauts  Fourneaux  de  Chasse,  a  Chasse 
(Isere). 

Societe  des  Acieries  de  France,  6,  rue  d'Antin,  Paris. 

Societe  Horme  et  Buire,  8,  rue  Victor-Hugo,  Lyon  (Rhone) . 

Compagnie  des  Forges  et  Acieries  de  la  Marine  et  d'Ho- 
m6court,  12,    rue  de  la  Rochefoucauld,  Paris. 

Societe  des  Hauts  Fourneaux  de  Rouen,  19,  rue  de  la 
Rochefoucauld,  Paris. 

Societe  de  Paris  et  d'Outreau,  151,  rue  Oberkampf,  Paris. 

Societe  de  Commentry-Fourchambault  et  Decazeville, 
84,  rue  de  Lille,  Paris. 

Compagnie  des  Hauts  Fourneaux  et  Fonderies  de  Givors, 
a  Givors  (Rhone). 

Usines  de  Dilling  (Sarre). 

DANS  LES  FONDERIES . | 

L'amelioration  que  nous  avons  signalee  dans  la  fonderie 
continue.  On  note  meme  un  changement  tres  notable  dans 
la  situation  de  la  fonderie  parisienne.  La  grande  majorite 
des  fonderies  ont  actuellement  du  travail  en  quantite  suffi- 
sante,  meme  celles  qui  etaient  les  plus  delaissees  ;  on  en  voit 
aussi  qui  continuent  a  faire  des  agrandissements.  D'sil- 
leurs,  les  fondeurs  peuvent  en  juger  suffisamment  par  les 
nombreuses  consultations  qui  ne  sont  pas  seulement  de 
simples  demandes  de  prix. 

La  clientele  se  plaint  des  delais  de  livraison,  delais  qui,  il 
faut  bien  le  dire,  etaient  normalement  impossibles  a  tenir  ; 
aussi,  les  constructeurs  se  trouvent  dans  l'obligation  d'avoir 
desormais,  des  pares  reapprovisionnes,  ce  qui  va  assurer  un 
situation  meillenre  a  la  fonderie  de  mecanique.  II  faut  sou- 
liaiter  que  les  fondeurs  qui,  jusqu'a  present,' ont  ete  parmi 
les  plus  defavorises,  prontent  de  cette  amelioration  pour 
mieux  tenir  leurs  prix.  Un  moyen  tres  simple  serait,  comme 
nous  l'avons  deja  indique,  que  chaque  fondeur  fasse  une 
hausse  minimum  sur  les  prix  pratiques,  par  exemple  a  fin 
juin.  II  n'est  pas  exagerede  dire  que  cette  hausse  doit  etre, 
au  moins,  de  10  a  15  francs  aux  100  kilos.  Ceci  est  un  mini- 
mum, car  a  ce  taux  beaucoup  de  fonderies  ne  realiseront  pas 
encore  de  benefices,  d'autant  plus  que,  comme  nous  le  disons 
ci-dessus,  les  prix  des  cokes  sont  tres  fermes  et  que  les  prix 
des  fontes  se  maintiennent  egalement. 

En  ce  qui  concerne  les  moulages  d'acier,  la  situation  est 
egalement  meilleure,  mais,  malheureusement,  la  concurrence 
sevit  d'une  facon  encore  trop  forte. 

La  fonte  agricole,  est  assez  demandee.  On  signale  meme 
que  certaines  fonderies  de  l'Est  sont  un  peu  debordees  de 
travail  et  doivent  demander  d 'assez  longs  delais  de  livraison 

APPAREILS  DE  CHAUFFAGE 

Tout  recemment,  les  fabricants  de  fourneaux  tole  et  fonte 
ont  pris  la  decision  d'appliquer  a  l'avenir  une  maj oration 
de  5  0/0  sur  les  prix  nets  des  factures.  Cette  mesure  aurait 
surtout  pour  but  de  remedier  un  tant  soit  peu  aux  condi- 
tions trop  reduites  qui  furent  consenties  precedemment, 
et  non  en  rapport  avec  les  prix  de  revient. 

Ce  serait  done  bien,  comme  nous  le  disions  an  debut, 
un  redressement  que  les  fabricants  desirent  appliquer  et 
non  une  hausse. 

EN  ALLEMAGNE 

La  situation  des  fonderies  durant  le  second  trimestre  de 
1922.  —  L 'association  des  fonderies  allcmandes  «  Giesserei- 
Verband  »,  a  Dusselorf,  rapporte  que,  durant  le  second  tri- 
mestre de  {1922,  l'activite  des  fonderies  a  ete  bonne  dans 
toutes  les  fparties  du  Reich.  Les  matieres  premieres  ont 
C  mtinue  d'augm  inter  considerablement  de  prix;  d'im- 
portante?  augmentations  de  salaires  ont  du  etre  accordees. 


Au  debut  du  trimestre,  on  remarqua  une  certaine  retenue 
dans  l'octroi  de  commandes,  mais  vers  la  fin,  les  entrees 
d'ordres  furent  de  nouveau  actives.  Les  fonderies  n'ont 
cependant  pas  ete  en  etat  d'utiliser  completement  leur 
capacite  de  production,  par  suite  du  manque,  de  plus  en  plus 
grand,  de  matieres  premieres  et  Immigration  d'ouvriers. 
L'industrie  du  batiment  offre  un  attrait  special,  non  seule- 
ment pour  les  ouvriers  auxiliaires,  mais  meme  pour  les  fon- 
deurs. On  a  pu  en  partie  compenser  les  departs  par  des  ou- 
vriers de  Haute-Silesie. 

Dans  l'Est,  1  'appro visionnement  est  tout  particulierc- 
ment  difficile  par  suite  de  la  separation  de  la  Haute-Silesie, 
les  ventes  sont  devenues  beaucoup  plus  defavorables  et  les 
transports  coutent  plus  cher.  Les  fonderies  de  fonte  pour 
machines  agricoles  se  plaignent  tout  particulierement  du 
manque  de  commandes. 

Les  demandes  sont  toujours  tres  actives  pour  les  fontes 
destinees  au  batiment.  Cependant  Ton  peut  constater,  dans 
l'agriculture  surtout,  que  les  poutres  de  fonte  sont  de  plus 
en  plus  remplacees  par  des  poutres  de  bois. 

Les  demandes  en  fonte  pour  tuyaux  ont  ete  trds  actives 
et  les  usines  sont  pourvues  d'ordres  pour  plusieurs  mois.  Ceci 
est  du  en  partie  a  la  secheresse  du  dernier  ete  qui  necessite 
maintenant  le  remplacement  de  nombreuses  tuyauteries. 
L'exportation  de  tuyaux  est  actuellement  impossible  par 
suite  de  la  concurrence  beige  et  francaise. 

En  ce  qui  concerne  les  mois  a  venir,  les  perspectives  d'une 
marche  favorable  des  affaires  sont  faibles.  II  importe,  avant 
tout,  que  les  fonderies  soient  approvisionnees  regulierement 
et  mieux.  Jusqu'ici  les  hauts  fourneaux  n'obtenant  pas  suf- 
fisamment de  charbon  et  de  coke  allemands,  les  importations 
de.  charbon  etranger  n'ont  pu  etre  evitees.  Provisoire- 
ment,  il  sera  egalement  necessaire  que  Ton  importe  en  grande 
quantite  des  fontes  etrangeres.  On  devra  done  mettre  tout 
en  ceuvre  pour  augmenter  la  production  allemande,  afin 
que  les  fonderies  puissent  travailler  avec  des  matieres  pre- 
mieres allemandes.  La  question  de  l'apprentissage  dans 
les  usines  merite  aussi  une  attention  speciale.  Finalement, 
le  Gouvernement  allemand  devra  s'efforcer  d'obtenir  la 
reduction  des  taxes  douanieres  des  differents  pays  qui, 
par  leur  politique,  ont  completement  paralyse  les  exporta- 
tions  allemandes,  sapant  ainsi  les  bases  meme  de  ce  qu'il 
importe  pour  l'execution  des  reparations. 

LE  PRIX  DES  PIECES  D'ACIER  MOULE 
EN  AMERIQUE 

Par  suite  de  la  hausse  du  prix  de  l'acier  moule  aux  Etats- 
Unis,  les  fonderies  d'acier  americaines  ont  du  modifier  leur 
tarif  a  la  date  du  ierjuillet  et  ont  decide  une  reduction  des 
taux  d'escompte,  reduction  qui  atteint  50/0  sur  environ 
50  o  /o  des  articles. 

Nous  donnons  ci-apres,  a  titre  documentaire,  la  liste  des 
prix  de  base  adoptes  pour  les  differentes  pieces  : 


Par  ico  lb  =  45  k.  560. 

i  a        10  lb                                            $  23 . 00 

10  a,        25  lb   20. 20 

25  a        50  lb   15-90 

50  a       1 00  lb...   12.80 

100  a       250  lb  .  .  .  .   11.80 

250  a       500  lb  .   10. 85 

500  a     i.ooo  lb  .'  •   9-75 

r,ooo  a     2,500  lb   9 .05 

2,500  a     5,000  lb   8.75 

5,000  a   10,000  lb   8.40 

10,000  a  50,000  lb    8.15 

50,000  lb   9  -5° 

Les  extras  suivants  sont  a  ajoutcr  aux  prix  nets  : 

Pour  une  teneur  en  carbone  de  0,50  a  0,70  5  0.25. 

—  0,70  a  1,00   0.50 

—  1,00  a  1,25   0.75 

—  1,25  k  1,50   1. 00 

,   —                       1,50  et  plus    1 . 75 
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Par  loo  lb.  ==  45  k.  j'6o 

2  i  /2  a  3  i  /2  o  /o  nickel  .....$  2 . 75 

0,18  vanadium    2.80 

1  o  /o  chrome  ,   1 . 00 

1  o  /o  et  2  o  /o  nickel   2 . 50 

1  0/0  chrome  et  0,18  vanadium    3. 80 

Pour  pieces  essayees  a  la  vapeur   0.25 

Les  escomptes  ci-apres  pour  les  different,  categories  de 
pieces  ont  ete  mis  en  vigueur  a  partir  du  ier  juillet  : 
Cylindres  pour  accumulateurs  avec  Escompte  0/0 

parois  de  1"  1/4  ,   iy  1/2 

parois  de  1"  1/2   7  1  j-z 

Boites  de  cementation   40 

Enclumes    50  ' 

Socles  et  colonnes  en  lots  de  1  a  49  pieces  52  1/2 

En  lots  de  50  pieces  et  au-dessus   57  1/2 

Blocs  pour  matrices   47  1/2 

Supports,  de'chaudieres   !>5 

Volants  de  freins  pour  gruc;   7  1  ji 

Tampons     pour     materiel     de  mine 

par  lots  de      1  a    49  pieces    37  1/2 

—  de    50  a    99     —    42  1/2 

—  de  100  a  249    47  1/2 

—  de  250  a  499     —    52  1/2 

—  de  500  et  plus    57  1  /2 

Roues  de  wagons    37  1/2  a  57  1/2 

Pieces  diverses  de  grue.,   37  1/2 

Supports  de  moteurs  de  grues   71/2 

Pieces  et  chassis  de  grues    17  1/2 


Pieces  de  broyeurs   32  1/2 

Pieces  de  machines-outils  (diverses)  ...  35 

Batis  de  machines-outils  pesant  moins 

de  1.000  lb   7  1 1 2 

de  1.000  a  2.000  lb.    20 

plus  de  2.000  lb   .  .  .  35 

Volants    42  1/2 

Chassis  de  locomotives 

pesant  moins  de  1.000  lb   7  1  /2 

1.000  a  2.500  lb.  .  .   20 

plus  de  2.500  lb   35 

Pieces  diverses  de  wagonnage 

par  lots  de      1  a    49  pieces   40 

—  de    50  a    99     —    45 

—  de  100  a  249     —    50 

de  250  a  499     —    55 

—  de  500  pieces  et  au-dessus  .  60 

Engrenages   40  a  50 

Pieces  diverses  de  presses  hydrauliqucs    •  37  1/2 

Lames  d'helices   20 

Poulies  (suivant  l'impotance  du  lot)  .  .  25  a  35 

Pieces  de  soupapes   25 

Canalisations  de  vapours  ljgeres   10 


Les  prix  obtenus  par  application  des  taux  d'escompte 
ci-dessus  se  rapportent  aux  pieces  rendues  en  usine,  c'est-a- 
dire  y  compris  les  frais  de  transport  a  I'interieur  d'un  peri- 
metre determine.  Pour  les  usines  situees  en  dehors  de  ce 
perimetre  les  frais  de  transport  supplementaire,s  sont  a  la 
charge  du  client. 


ECHOS    DES  FONDERIES 


Fonderies  et  Acieries  de  l'Anjou.  —  Cette  Societe 
anonyme  dont  le  siege  est  actueUement  12,  rue  d'Athenes, 
vient  d'etre  dissoute  par  anticipation.  Un  conseil  de  liqui- 
dation a  ete  nomme  ;  il  comprend  :  MM.  Blachere,  Guerreau, 
Jordan,  Martin-Rondeau,  de  Nervo,  Olive. 

Fonderie  de  Rouceux.  —  Nous  apprenons  que  M. 
Marcel  Lallemend  vient  de  ceder  son  usine  de  Rouceux,  pres 
de  Neufchateau,  a  ses  collaborateurs,  M.  Massignon,  inge- 
nieur  (A.  etM.),  et  M.  Dupont.  Ceux-ci  ont  fonde  une  Societe 
en  nom  collectif  pour  la  continuation  des  affaires  et  fabrica- 
tions de  M.  Lallemend. 

Rappelons  que  cette  fonderie  a  pour  specialite  les  articles 
de  sellerie,  bourrellerie  et  carrosserie,  entre  autres,  mors, 
eperons,  etriers,  etc. 

Etablissements  Jacques  Vieyra.  —  Sous  cette  deno- 
mination, une  Societe  en  nom  collectif  vient  d'etre  formec 
entre  MM.  Jacques  Vieyra,  industriela  Paris,  rue  de  Lubeck, 
-'4,  et  Leon  Foulon,  industriel  a  Nogent-le-Roi  (Eure-et- 
Loir).,  pour  la  fabrication  et  la  vente  des  appareils  crees  par 
la  Manometer  Manufacturing  C°  Ltd,  dont  les  Etablissements 
Jacques  Vieyra  ont  la  li<  em  e  exclusive  pour  la  France  et  la 
P.elgique. 

Parmi  les  appareils  crees  par  la  Manometer  Mfg  C°,  nous' 
citerons  les  machines  a  mouler  en  coquille  sous  pression, 
des  fours  de  fusion  de  tous  metaux,  des  appareils  de  re- 
glage  de  temperature,  etc. 

Nous  croyons  savoir  que  plusieurs  installations  impor-  , 
tantes  ont  ete  deja  faites  en  France,  notamment  aux  Eta- 
blissements de  la  Marine  Nationale,  a  Indret,  a  l'Ecole  de 
Pyrotechnic  de  Bourges  et  dans  une  de  nos  plus  impor- 
tantes  fonderies  d'aluminium  de  la  region  du  nord  de  Paris. 

Societe  industrielle  de  fontes  moulees.  Sous  cette 
denomination,  une  Societe  anonyme  est  en  formation 
pour  prendre  la  suite  des  l  oiideries  de  Crest  (l)rume),  avec 
objet  principal  la  fabrication  et  la  vente  de  toutes  pieces  en 
tonte  malleable  et  fonte  mecaniquc,  ainsi  (pie  la  construc- 
tion mecaniquc  en  general. 


Le  siege  est  fixe  provisoirement  a  Crest  pour  etre  trans- 
fere  ulterieurement  a  Marseille. 

Le  directeur  technique  et  fondateur  est  M.  Fernand 
Hanriot,  ex-directeur  general  des  Etablissements  Laurent  et 
Picard,  a  Crest  (Drome). 

Fonderies  de  bronze  de  Blanc-Misseron.  —  Les  Fon- 
deries de  bronze  de  Blanc-Misseron,  qui  travaillent  ac- 
tueUement a  la  fabrication  des  cloches,  ont  pu  rattraper 
le  retard  occasionne  par  les  4  semaines  de  greve.  Avec  leurs 
moyens  de  production  en  ce  qui  concerne  ces  specialites, 
elles  peuvent  fondre  des  cloches  jusqu'a  6  tonnes. 

Fonderies  de  Rosieres.   —  On    annonce  la  prochaine 

remise  en  route  des  fonderies  de  Rosieres  appartenant  aux 
usines  de  Pied-Selle  ;  celles-ci  auraient  1 'intention  d'entre- 
prendre  prochainement  la  fonderie  de  malleable. 

Ventilateurs  centrifuges.  —  Les  ventilateurs  cons- 
truits  par  la  firme  G.  Meidinger  et  Cie,  a  Bale,  s'em- 
ploient  pour  tons  les  besoins  de  l'industrie  :  aeration, 
sechage,  depoussierage,  transport  de  copeaux,  etc.  Leur 
specialite  reste  cependant  la  fabrication  des  ventilateurs  a 
haute  pression  pour  cubilots,  Ces  ventilateurs  sont  ac- 
tionnes  electriquement  et  possedent  un  minimum  d'en- 
combrement. 

Maclunes  a  decaper  au   jet  de   sable.  —  LXratrJlage 

general,  52,  rue  Rodier,  a  Paris,  s'est  specialise  dans 
la  construction  de  machines  a  decaper  au  jet  de  sable  pour 
tons  usages.  File  se  charge  de  l'ihstaUatiort  complete  et 
Eabrique  aussi  du  materiel  d'e  fonderie,  des  compresseurs 
d'air  et  des  ventilateurs. 

Remise  en  marche  de  bauts  fourneaux.  —  Les  usirtes 
de  Rchon,  dependant  de  la  Providence,  viennent  de  reincttie 
a  feu  leur  ( | ua t rirmc  haul  fourneau.  I  .a  Societe  Metallui- 
gique  de  ECnutange  vient  de  remettre  a  feu  un  haul  four- 
neau. Pour  les  hematites,  les  Acieries  de  France  qui  devaient 
un  iin  en  route,  a  fin  juillet,  leur  haut  fourneau  de  Calais, 
n'ont  pas  encore  pu  le  faire,  faute  de 'preparation  suffisante. 


I.t  C.tranl  :  Hrnhi  Ertiknnk. 


Imprimeric  (It.  l'Kdition  <il  do  l'loduslric,  Montrouge  (Seinel 
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Historique  du  Moulage  en  terre 

dans  la  province  de  Liege 

Mivwire  presente  au  Congres  de  Birmingham ,  par  M.  J.  Varlet 
des  Usines  de  l'Esperance,  a  Severing. 


L'origine  du  moulage  en  terre  remonte  a  1846, 
date  a  laquelle  il  fut  pour  la  premiere  fois  pratique 
a  la  fonderie  Gomree,  grace  a  l'initiative  d'un  ouvrier 
modeleur  du  nom  de  Pirson  ;  il  s'agissait  de  mouler 
un  cylindre  pour  lequel  on  ne  voulait  pas  faire  de 
modele  ;  Pirson  imagina  de  faire  des  trousseaux 
et  des  plaques  de  terre  ;  ces  dernieres  furent  long- 
temps  denommees  «  placards  ». 

C'est  seulement  vers  1870  que  le  moulage  en 
terre  prend  de  l'extension  et  que  plusieurs  fonderies 
importantes  se  decident  a  executer  par  ce  procede 
les  cylindres  a  soupapes,  les  condenseurs  ainsi  que 
nombre  de  pieces  pour  machines  a  vapeur.  A  cette 
epoque,  les  fonderies  John  Roos,  Societe  Cockerill 
et  Fonderies  A.  Ketin,  a  Grivegnee,  s'etaient  deja 
specialisees  dan^  le  moulage  en  terre  qu'elles  pra- 
tiquaient  d'une  facon  rationnelle,  et  c'est  de  ces 
fonderies  que  la  science  du  moulage  en  terre  s'est 
diffusee. 

On  ne  disposait  alors  que  de  quelques  rares  ele- 
ments, tels  que  les  Marechal,  les  Galasse,  Doyen 


et  Baguette.  Ces  hommes,  de  vrais  artistes,  ont 
ete  les  reels  professeurs  de  1 'epoque,  et  c'est  avec 
un  devouement  paternel  qu'ils  ont  enseigne  aux 
jeunes  cet  art  du  moulage  en  terre  qui  est  la  partie 
la  plus  intellectuelle  de  la  fonderie  et  qui  demanoe 
la  connaissance  la  plus  approfondie  du  dessin  indus- 
triel. 

A  ce  metier,  l'artiste  se  revele  par  la  facilite  avec 
laquelle  il  manie  la  terre,  par  son  esprit  de  concep- 
tion et  d'organisation  de  son  travail. 

Vers  1880,  le  moulage  en  terre  prend  plus  d'essor  ; 
nombre  de  jeunes  gens  s'interessent  a  cette  branche 
de  la  fonderie  et  il  se  produit  une  veritable  ruee 
vers  cette  nouvelle  profession,  qui  etait  consideree  a 
juste  titre,  comme  beaucoup  superieure  aux  autres 
parties  de  la  fonderie. 

Comment  on  devenait  mouleur  en  terre 

Les  jeunes  gens  destines  a  la  fonderie  etaient 
verses,  soit  au  moulage  en  sable,  soit  au  noyau- 
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tage.  Ce  sont  les  apprentis  noyauteurs  qui,  suivant 
leurs  gouts  et  leurs  aptitudes  pour  1c  metier,  pas- 
saient  au  moulage  en  terre  apres  5  on  6  ans  d'ap- 
prentissage.  Chacun  de  ces  jeunes  gens  devait 
suivre  des  cours  de  dessin  mecanique,  et,  en  1880, 
la  ville  de  Liege  ne  comptait  qu'un  seul  professeur, 
M.  Rosa,  qui  donnait  un  conrs  de  dessin  se  rappor- 
tant  specialement  au  moulage  et  dont  le  nombre  d'e- 
leves  n 'etait  jamais  iriferieur  a  40.  Ces  cours  etaient 
donnes  chaque  dimanche  pendant  trois  heures  et 
l'eleve  payait  un  franc  par  seance. 

Quand  le  jeune  noyau teur  etait  a  meme  de  lire 
son  plan,  de  faire  les  coupes  et  vues  d'un  cylindre, 
d'un  condenseur,  d'une  pompe,  etc.,  et  qu'il  posse- 
dait  les  aptitudes  deja  mentionnees,  il  adressait 
une  demande  en  v-ue  de  passer  au  moulage  en  terre  : 
la  il  etait  adjoint,  comme  second,  a  un  ouvrier 
d'elite,  aupres  duquel  il  se  perfectionnait  et  pou- 
vait  devenir  lui-meme  premier  mouleur  en  terre. 

Mais  on  ne  comptait  pas  moins  de  60  a  70  o  jo  de 
dechets,  c'est-a-dire  d'ouvriers  qui  restaient  tou- 
jours  aides -mouleurs,  ou  se  voyaient  obliges  de  re- 
tourner  au  noyautage. 

C'est  en  1890  que  se  comptait  le  plus  de  mouleurs 
en  terre.  Chaque  fonderie  importante  en  possedait 
de  ro  a  25  ;  le  travail  etait  a  cette  epoque  parfaite- 
ment  execute  et  Ton  obtenait  le  prix  de  revient  le 
plus  bas  ;  aussi  n'etait-il  pas  rare  de  voir  executer 
en  terre  des  pieces  que  Ton  moulait  precedemment 
en  sable.  L'aspect  des  pieces,  ainsi  que  leur 
fini,  etaient  de  beaucoup  superieur  et,  chose 
extraordinaire,  leur  prix  de  revient  etait  moins 
eleve.  (Ce  serait  certes  bien  le  cas  contraire 
aujourd'hui.) 

La  vie  d'un  ouvrier  d'elite  a  l'usine  et  apres 
la  journee  de  travail 

Si  on  examine  la  vie  de  ces  ouvriers,  on  ne  peut 
qu'etre  etonne  de  constater  quel  pas  en  arriere  on 
a  fait  au  point  de  vuc  de  l'amour  du  travail. 

L'ouvrier  d'elite  etait  anime  d'un  amour  sincere 
pour  sa  profession  ;  il  avait  le  respect  de  ses  chefs, 
se  respectait  lui-meme,  et  surtout  se  comportait 
comme  artisan  d'une  profession  intellectuelle  qui 
avait  droit  a  la  consideration  de  tons. 

L'ouvrier  mouleur  en  terre  travaillait  manuelle- 
ment  a  l'usine  et  intellectuellement  chez  lui.  Ouand 
il  recevait  de  son  patron  le  plan  pour  l'execution 
d'une  pin  <■  importante,  ii  se  retirait  quelque  temps 
dans  un  coin  de  I'atelier  pour  une  premiere  £tude, 
mais  c'est  surtout  chez  lui  qu'il  etudiait  et  organi- 
sait  journellemcnt  son  travail. 


Les  methodes  de  travail 

A  cette  epoque,  diverses  usines  avaient  adopte 
deux  methodes  bien  differentes. 

La  premiere  corisistait  a  faire  tracer  par  le  mou- 
leur en  terre,  sur  de  grands  panneaux  en  bois  et  en 
grandeur  naturelle,  la  piece  qu'il  avait  a  executer. 

La  seconde  consistait  a  faire  tracer  au  mouleur, 
suivant  le  plan  qui  lui  etait  remis,  et  apres  une  etude 
sommaire,  toutes  les  planches  de  troussage  et  ar- 
matures dont  il  aurait  besoin  pour  l'execution  de  sa 
piece. 

La  seconde  methode  etait  de  beaucoup  superieure 
a  la  premiere  ;  elle  exigeait  de  l'ouvrier  une  con- 
naissance  plus  approfondie  de  la  construction  des 
moules  et  le  travail  etait  de  beaucoup  plus  rapide. 
Dans  la  methode  des  traces  en  grandeur  naturelle, 
il  fallait  beaucoup  de.  temps  au  mouleur  pour  l'exe- 
cution de  ces  traces  ;  puis  l'ouvrier  se  familiari- 
sait  avec  ces  plans  en  grandeur  qu'il  consultait  a 
tout  instant  ;  et,  comme  il  y  voyait  toutes  les  faces 
du  moule  il  y  trouvait  une  grande  facilite  d'etude 
et  d'execution,  mais  son  travail  etait  bien  moins 
intellectuel  que  dans  l'autre  methode.  Ce  procede 
ne  developpait  guere  l'ouvrie'r,  il  tendait  a  un  travail 
plus  manuel  et  il  est  a  remarquer  que  les  ouvriers 
qui  le  pratiquaient  etaient  beaucoup  moins  inities 
que  les  autres  dans  l'art  du  moulage  en  terre,  beau- 
coup moins  intelligents  et  surtout  plus  lents  dans 
l'execution  de  leurs  pieces. 

Dans  l'autre  methode,  au  contraire,  l'ouvrier 
imaginait,  en  un  instant,  la  construction  complete 
de  son  moule  et  Ton  peut  dire  que,  quand  il  avait 
etudie  son  plan  pendant  une  heure  il  avait  vu  sa 
piece  sous  toutes  ses  faces.  Citons  ici  l'ancien  pro- 
verbe  disant  que  : 

«  L'on  n'est  mouleur  en  terre  que  quand  on  peut 
voir  la  piece  au  parachevement  une  heure  apres 
avoir  recu  le  plan.  » 

Ce  qui  signifie  bien  que,  apres  cette  heure  d'etude, 
il  faut  avoir  tout  prevu  pour  la  complete  execution 
et  la  reussite  de  la  piece. 

Les  ouvriers  pratiquant  cette  dernierc  methode 
avaient  done  beaucoup  plus  de  valeur  et  ceux  de 
l'autre  ecole  ne  pouvaient  jamais  rivaliser  avec 
ceux-ci,  ni  au  point  de  vue  de  l'execution,  ni  au 
point  de  vue  de  la  production. 

Outillage 

En  examinant  l'outillage  dont  les  mouleurs  en 
terre  disposaient  en  ces  temps,  on  est  force  de  rendre 
hommage  a  ces  artisans  et  de  reconnaitre  leur  reel 
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merite  d'etre  parvenus  a  des  executions  partakes, 
avec  un  outillage  primitif  et  raeme  presque  nul. 

Tandis  que  maintcnant  nous  (Jisposons  d'un  outil- 
lage nioderne  tel  que  :  ponts,  grues,  chariots  a  rou- 
leaux, sechoirs  a  vent  souffle,  cuves  de  coulee  appro- 
priees,  nombre  de  trousseaux  dont  la  plupart  sont 
brevetes,  tables  et  grandes  taques  rabotecs,  outil- 
lage pneumatique  pour  le  damage  des  grandes 
pieces  dans  les  cuves,  etc.  ;  on  ne  rencontrait 
encore,  meme  en  1890,  qu'un  outillage  primitif  : 
l'ouvrier  devait  faire  un  centre  au  burin  dans  une 
plaque  en  fonte,  afin  de  constituer  un  trousseau, 
avec  un  arbre  dont  le  poids  depassait  souvent  60  a 
70  kilos.  Ces  trousseaux  etaient  fixes  et  devaient 
etre  verifies  constamment  au  fil  a  plomb.  Les  cuves 
de  coulee  n'existaient  pas  ;  on  pratiquait  un  trou 
dans  la  foriderie  et  comme,  afin  d'assurer  sa  piece, 
le  mouleur  avait  fait  ce  trou  beaucoup  plus  grand 
que  le  moule  lui-meme,  il  y  avait  toujours  une 
epaisseur  d'environ  1  metre  de  sable  a  darner  a  la 
main.  Cette  grande  epaisseur  de  sable  etait  indis- 
pensable puisque,  en  vue  de  supporter  l'effort  de 
coulee,  il  faUait  encore  disposer  des  lits  de  gueuses 
en  forme  de  barrage,  destines  a  consolider  les  pa- 
rois. 

II  n'etait  pas  rare  que  le  tassement  d'une  piece 
en  terre,  telle  qu'un  cylindre  a  soupape  de  machine 
a  vapeur,  dure  de  3  a  4  jours. 

La  terre  et  le  sable,  en  forme  de  mortier,  etaient 
mis  en  tas  melanges  a  l'escoupe  et  frottes  au  pied 
ou  avec  une  barre  en  forme  de  sabre,  alors  qu'au- 
jourd'hui  on  dispose  de  broyeurs  et  de  malaxeurs 
perfectionnes. 

Le  moulage  en  terre  actuel 

Actuellement,  le  moulage  en  terre  n'est  plus  au- 
tant  pratique  par  suite  de  la  disparition  de  certaines 
machines  a  vapeur. 

Les  fonderies  possedent  encore  des  mouleurs  en 
terre,  mais  ceux-ci  sont  employes  egalement  au 
noyautage.  Seuls  quelques  grands  ateliers  qui  font 
encore  de  rares  machines  a  vapeur,  turbine,  etc., 
ont  encore  une  section  de  mouleurs  en  terre  ; 
citons  parmi  ces  ateliers  la  Societe  Cockerill  qui 
possede  un  des  plus  grands  chantiers  de  moulage 
en  terre. 

D'autre  part,  les  methodes  de  travail  ont  change  ; 
elles  sont  plus  rapides  quand  il  s'agit  de  pieces  en 
serie  et  1'on  pratique,  aussi  souvent  que  possible,  le 
travail  mixte  :  partie  moulee  en  sable  et  partie  en 
terre,  ainsi  qu'on  pourra  le  voir  d'apres  les  croquis 
qui  suivent. 


Le  moulage  en  terre 

Un  moule  en  terre  est  compose  : 

i°  D'un  fond  sur  lequel  la  piece  est  batie  (ce 
fond  est  muni  d'un  trousseau  quand  il  s'agit  de 
pieces  rondes) ; 

2°  Des  armatures  qui  epousent  les  formes  de  la 
piece,  qui  servent  a  consolider  et  qui  permettent 
d'enlever  des  parties  du  moule; 

30  Des  briques  rouges  de  maconnerie  et  des 
briques  faites  en  terre  qui  constituent  le  fond  et  Les 
parois ; 

40  De  terre  (mortier  de  terre)  qui  forme  la  pre- 
miere couche  recouvrant  les  briques; 

5°  De  sable  (mortier  de  sable)  qui  forme  "la  der- 
niere  couche  et  qui  constitue  le  fini  de  la  piece 
avant  la  couche  de  noir  d'etuve. 

Les  mortiers  de  terre  et  de  sable  se  composent 
generalement  comme  suit  : 

Mortier  de  terre.  . 

Dechets  de  sable  a  noyaux  et  briques  en 

terre   50  0/0 

Argile   20  0/0 

Vieux  sable  de  fonderie    100/0 

Tan  (dechets  de  tannerie)   20  0/0 

Eau  a  volonte. 

Mortier  de  sable  n°  r. 

Sable  de  carriere  '   75  °/° 

(Analyse  :  Si,  93,30  ;  fer,  0,90  ;  alumine, 

3,50  ;  chaux,  0,60  ;  magnesie,  0,10; 

perte  au  feu,  1,50). 

Crottin  de  cheval   250/0 

Eau  a  volonte. 

Mortier  de  sable  n°  2. 

Sable  de  carriere   68  o  jo 

Crottin  de  cheval   10  0/0 

Cokedurbroye   12  0/0 

Dechets  de  briques  refractaires  broyees  ..  100/0 
Eau  a  volonte. 

Le  mortier  de  sable  n°  1  est  employe  d'une  facon 
generale  ;  le  mortier  de  sable  n°  2  est  employe 
specialement  pour  pieces  a  grande  surface  et  a  forte 
epaisseur. 

Poche  k  laitier  pour  acieries. 

Quand  une  fonderie  appartient  a  une  Societe 
metallurgique,  elle  a  a  executer  des  poches  a  laitier 
en  serie  dont  le  moule  doit  se  constituer  comme 
suit  : 

i°  Un  anneau  en  fer  ou  en  fonte  ; 
2°  Un  fond  boulonne  a  l'anneau  ; 
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30  L'armature  du  fond  qui  doit  etre  dcboulonnee 
avant  d'enlever  l'armature  du  noyau  ; 
40  L'armature  du" noyau  boulonnee  a*u  cbuvercle  ; 
5°  Torches  en  paille  ; 
6°  Sable  de  couche  ; 
70  Briques  rouges  de  maconnerie  ; 
8°  Mortier  de  terre  ; 
q°  Mortier  de  sable  n°  2  ; 
io°  Couvercle  en  fonte  ; 
n°  Bassin  de  coulee. 


1 


Poche  a  laitier  pour  acieries. 


Quand  la  piece  est  coulee,  on  peut,  le  jour  meme 
ou  le  lendemain  matin,  enlever  l'armature  du  noyau 
qui  n'adhere  pas  au  sable  de  la  piece,  les  torches  de 
paille  etant  brulees. 

Dans  le  cas  ou  Ton  n'interpose  pas  de  paille  entre 
le  sable  et  l'armature,  il  est  Impossible  d'enlever 
C  itte  derniere  par  suite  du  retrait  de  la  piece  et  le 
travail  du  burinage  pour  enlever  cette  armature 
est  tres  lent . 


Dans  le  cas  ou  Ton  n'aurait  qu'une  seule  piece  a 
ex^cuter,  on  fait  I'exterieur  de  la  piece  par  le  mou- 
lage  en  sable  et  le  noyau  en  terre,  en  supprimant 
l'armature  que  Ton  remplace  par  des  briques  rouges, 
mais  en  disposant  toujours  de  torches  de  paille  tel 
qu'il  est  indique. 

Pour  pieces  en  serie,  il  suffit,  apres  avoir  enleve 
la  piece,  d'enlever  la  derniere  couche  de  sable  du 
moule  et  de  trousser  directement.  Quant  au  noyau 
on  doit  remettre  la  paille,  une  couche  de  terre  et 
une  couche  de  sable.  La  main-d'ceuvre  maximum 
pour  ces  genres  de  pieces  est  de  15  a  18  heures  pour 
un  homme.  Le  poids  de  la  piece  est  d'environ  3  a  4 
tonnes. 

II  est  a  remarquer  que  les  cuves  a  laitier  ont  une 
plus  grande  duree  quand  elles  sont  moulees  en  terre 
que  quand  elles  sont  moulees  en  sable,  la  fonte 
etant  plus  serree  au  contact  des  parois  en  terre. 

II  est  a  remarquer  egalement  que  l'interieur  est 
mieux  fini  par  le  moulage  en  terre  que  quand  on 
utilise  le  moulage  en  sable. 

Le  moulage  mixte  des  grands  volants, 
partie  en  sable  et  partie  en  terre. 

Anciennement  les  volants  de  masse  de  grand 
diametre  (de  5  m.  500  et  7  metres  et  plus),  trop  grands 
pour  etre  recouverts  d'un  seul  chassis,  necessitaient 
une  main-d'ceuvre  tres  elevee  et  occupaient  pen- 
dant un  temps  tres  long  une  grande  place  a  la 
fonderie  :  souvent  pres  de  1  mois  1  /2  ou  2  mois 
s'ecoulaient  avant  qu'il  fut  possible  de  retrouver 
pour  le  moulage  d'autres  pieces,  cette  place  pre- 
cieuse  de  80  a  100  m2. 

Cette  lenteur  etait  due  au  systeme  des  petits  chas- 
sis employes  pour  la  jante  et  les  bras,  au  troussage 
du  model e  pour  l'empreinte  de  ces  parties,  a  1 'im- 
mense quantite  de  crochets  necessaires  pour 
maintenir  le  sable  dans  ses  petits  chassis,  etc... 

Les  chassis  de  la  jante  et  des  bras  devaient  etre 
garnis  a  chaque  bout  d'une  armature-taque  avec 
picots  en  fonte  et  en  fer  que  Ton  ajustait,  suivant 
les  formes  a  prendre,  au  moyeu  et  a  la  jante,  ce  qui 
demandait  beaucoup  de  main-d'ceuvre,  car  ces 
chassis  devaient  etre  essayes  a  plusieurs  reprises 
sur  le  moule  avant  la  mise  en  place  definitive. 

La  nouvelle  methode 

Le  nouveau  systeme  de  moulage  de  ces  grandes 
pieces  consiste  a  faire  une  partie  en  terre,  telle  la 
partie  superieiire  de  la  jante  et  des  bras. 

La  main  d'ceuvre  est  fortement    diminuee,  ear 
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on  peut  trousser  dircctement  la  forme  du  volant. 
Une  fois  la  jante  troussee,  ainsi  que  le  moyeu,  il 
ne  reste  plus  qu'a  faire  le  bras  ;  un  seul  modele  evidc 
permet  de  les  executor  en  tres  peu  de  temps. 

La  partie  en  terre  consiste  a  faire  les  taques  a 
recouvrir  la  jante  (4  ou  6  suivant  dimensions),  un 
plateau  pour  le  moyeu,  ainsi  qu'une  taque  pour 
chaque  bras. 

Ce  travail  est  tres  rapide  ;  un  noyauteur  peut 
l'executer  en  10  jours. 

Pour  les  bras,  on  fait  une  forme  en  terre  gou- 

dronnee  ;  la  taque 
epouse  la  forme  du 
bras,  de  la  jante  et 
du  moyeu.  Ces  taques 
sont  ebauchees  en  une 
fois  (croquis  n°  1). 

Apres  avoir  passe 
une  nuit  au  sechoir, 
le  premier  bras  est 
enleve  de  sa  forme, 
et  on  execute  le  se- 
cond. 

Par  ce  procede, 
deux  mouleurs  et  un 
noyauteur  peuvent 
facilement  executer 
un  volant  de  20  ton- 
nes en  3  semaines 
et  un  volant  de  30  tonnes  en  4  semaines. 

Ancien  procede  :  3  mouleurs  et  un  manoeuvre  a 
30  journees  de  10  heures,  soit  300  h.  x  4  =  1.200 
heures  +  80  heures  pour  les  noyaux  =  1.280  heures. 

Nouveau  procede :  2  mouleurs  pendant  3  semaines 
ou  2  x  3  X  48  =  288  heures;  1  manoeuvre  80, 

I  noyauteur  120,  total  488  heures  ou  500  heures 
en  chiffres  ronds. 

Le  rapport  est  de  1  a  2,4. 

Les  premiers  inconvenients  constates.  —  Le  vo- 
lant termine,  Ton  procedait  au  remmoulage  des 
taques  de  la  jante  et  des  bras,  puis  Ton  sechait  le 
moule  par  des  fours  secheurs  portatifs  a  vent  chaud. 

II  en  resultait  que  les  parties  superieures  du  moule 
(done  les  parties  en  terre)  reprenaient  une  grande 
partie  d'humidite  du  moule  et  devenaient  spon- 
gieuses  ;  des  parties  de  sable  tres  minces  se  decol- 
laient  en  formant  des  poches  d'air  (voir  croquis  2) 
et  se  detachaient  a  la  coulee- ;  le  noir  d'etuve  n'adhe- 
rait  plus  a  toute  cette  surface  spongieuse  et  on 
obtenait  ainsi  une  piece  a  surface  tres  rugueuse  et 
dartree. 


Fig.  1. 


Un  second  inconvenient  aussi  grave  se  produisait 
aux  joints  des  taques  de  la  jante,  par  suite  de  la 
coulee  souvent  lente.  La  dilatation  du  sable  sur  la 
peripheric  du  volant,  par  le  rayonnement  de  la  fonte, 
provoquait  l'ecrasement  aux  joints  et  formait  a 
ceux-ci  de  vilains  defauts  ;  il  arrivait  memo  tres 
souvent  que  des  taques,  une  demi-heurc  apres  la 
coulee,  ayant  recu  le  vent  maximum  de  chaleur  de 
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Moulage  des  grands  volants. 

la  piece,  se  dilataient  de  plusieurs  centimetres, 
venaient  ecraser  davantage  le  sable  des  joints,  qui 
s'enfoncaient  dans  la  fonte  a  l'etat  pateux  et 
formaient  ainsi  une  grande  cavite  a  chaque  joint 
(voir  croquis  3). 

Pour  supprimer  ces  graves  defauts,  nous  avons 
procede  de  la  facon  suivante  : 

i°  II  suffit  de  secher  le  volant  pendant  la  premiere 
periode,  soit  la  premiere  journee,  ou  par  l'equipe 
de  manoeuvres  de  nuit,  en  recouvrant  la  jante  et 
les  bras  par  des  toles  ;  apres  avoir  insuffle  de  1'air 
chaud  pendant  7  a  8  heures,  l'humidite  etant  dis- 
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parue,  on  en] eve  les  toles  et  on  procede  au  remmou- 
lage  des  taques  des  bras  et  de  la  jante  ;  on  remet 
en  action  les  fours  secheurs  pendant  le  meme  laps 
de  temps  :  la  oartie  en  terre  ne  recoit  done  pas  l'hu- 
midite  du  sable; 

2°  Les  bords  des  taques  (parties  des  joints)  sont 
faits  coniques,  les  taques  sont  calees  entreelles,  fer 
sur  fer,  et  leur  dilatation  n'a  aucun  effet  sur  le  joint. 

En  plus,  la  rapidite  de  la  coulee  que  nous  verrons 
plus  loin  ne  permet  plus  que  peu  de  dilatation  du 
sable  avant  le  remplissage  complet  du  moule  (voir 
croquis  n°  4). 

La  coulee 

La  coulee  se  fait  par  la  jante  avec  coulee  en 
source  (voir  croquis  n°  5)  et  par  depression,  la 
fonte  devant  rouler  sur  le  sable,  car  passer  en  vitesse 
par  une  pression  constante  occasionne  le  lavage 
du  sable,  la  vitesse  du  liquide  augmente  le  rayonne- 
ment  de  chaleur,  brule  les  surfaces  et  occasionne 
des  dartres,  etc. 

II  est  bien  entendu  que  Ton  peut  couler  un  volant 
a  tres  grande  rapidite  en  envoyant  dans  le  moule 
un  grand  volume  de  fonte  liquide  par  un  systeme 
de  coulee  a  depression  (voir  croquis  n°  5). 

Nous  avons  juge  qu'un  volant  de  20  tonnes  doit 
se  couler  en  une  minute  et  nous  avons  coule  tres 
souvent  des  volants  de  10,  12  et  15  tonnes  en  44  et 
50  secondes. 

I]  faut  que  la  surface  superieure  du  moule  reste 
le  moins  de  temps  possible  soumise  au  rayonnement 
de  chaleur  de  la  fonte  liquide. 

La  coulee  se  fait  par  deux  poches  de  10,  15  ou 
20  tonnes  selon  le  poids  ;  on  transvase  les  poches 
d'une  a  l'autre,  afin  d'obtenir  un  melange  homo- 
gene,  car,  comme  deja  dit,  il  pourrait  se  produire  des 
tensions  inegales  au  retrait  qui  peuvent  amener  la 
rupture,  surtout  des  bras.  Afin  de  pouvoir  vider 
un  grand  volume  de  fonte  dans  les  coulees  en  forme 
de  depression,  on  se  servira  de  bassins  de  coulee 
en  forme  d'entonnoir  (croquis  n°  6),  car  les  bassins, 
suivant  (croquis  n°  7),  ne  pcrmettraient  pas  de 
couler  assez  vite. 

Moulage  en  terre  d'une  calandre 
pour  Cannes  a  sucre. 

Les  grandes  calandres  de  2  m.  500  de  diametre 
sur  2  a  3  metres  de  hauteur  et  d'epaisseur  gcnerale- 
ment  tres  faible  (ne  depassant  pas  25  mm.)  sont 
des  pieces  dont  la  reussite  necessite  beaucoup  de 
soins.  Le  moulage  en  sable  ne  peut  en  garantir  la 


reussite,  par  suite  de  la  friabilite  du  sable  et  surtout 
de  la  grande  surface  que  ces  pieces  presentent,  soit 
pres  de  20  a  25  metres  carres.  D'autre  part,  la 
grande  hauteur  et  la  vitesse  de  coulee  peuvent 
aussi  desagreger  le  sable,  la  fonte  frottant  forte- 
ment  les  parois  sur  son  passage.  C'est  done  par  le 
moulage  en  terre  que  la  reussite  est  la  plus  certaine. 


Moulage  d'une  calandre. 


Les  parois  en  terre  ne  se  desagregent  pas  par  le 
frottement  produit  au  passage  de  la  fonte,  et  elles 
ne  brulent  pas  aussi  vite  quand  on  emploie  du 
sable  ayant  le  minimum  de  dilatation  appele  mor- 
tier  au  coke,  de  la  composition  n°  2. 

Ce  sable  a  la  propriete  d'etre  tres  refractaire 
(malgre  sa  perte  au  feu  tres  elevee  de  20  o  jo),  il  est 
tres  dur  a  la  surface  et  tres  spongieux  a  une  faible 
epaisseur  de  5  a  7  mm.  et  davantage  sur  une  pro- 
fundi ur  de  15  mm.,  ce  qui  constitue  la  couche  que 
l'ou  doit  admettre. 

Les  gaz  se  degagent  avec  aisance  et  il  est  rare 
que  le  sable  se  desagrege  a  la  coulee,  meme  dans 
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Jes  cas  de  fortes  pressions,  de  grands  volumes  de 
fonte,  et  de  grandes  hauteurs.  Ce  sable  subit  le 
choc  de  la  fonte  sans  s'effriter. 

Pour  ce  genre  de  pieces,  le  moulage  en  tcrre  est 
beaucoup  plus  rapide  et  on  peut  considerer  que  sa 
duree  n'est  guere  que  de  60  o  jo  de  celle  du  moulage 
en  sable. 

Deux  choses  essentielles  sont  a  signaler  : 
i°  Les  cercles  en  fonte  places  dans  le  noyau  n°  5 
doivent  etre  d'une  seule  piece  et  non  pas  coupes  en 
un  endroit  en  vue  de  la  dilatation.  Ces  cercles, 
coules  en  une  piece,  donnent  une  plus  grande  resis- 
tance au  noyau,  afin  de  donner  le  maximum  de 
securite  au  retrait  de  la  piece. 

2°  lis  doivent  etre  garnis  de  torches  en  paille 
n°  6.  Ceci  est  absolument  necessaire,  car  la  resis- 
tance au  retrait  ferait  craquer  la  piece,  tandis  que 
quand  la  paille  est  brulee,  il  se  cree  un  espace  entre 
le  cercle  et  la  couche  de  sable. 

La  coulee 

La  coulee  se  fait  en  pluie,  par  de  petits  events 
n°  8  bien  devisses  et  la  fonte  est  versee  dans  la 
colonne  n°  9.  On  doit  tenir  la  colonne  toujours 
pleine  et  couler  assez  chaud,  car  les  coulees  n°  8 
doivent  etre  de  5  mm.  x  60  mm.  maximum. 

Le  noyau  sera  fortement  dame  au  fouloir  pneu- 
matique  dans  le  fond,  sur  500  mm.  de  hauteur  ; 
afin  d'eviter  les  fuites,  au  joint  du  fond,  on  dispo- 
sera  un  poids  de  5  a  7  tonnes,  d'un  volume  assez 
grand,  sur  la  couche  de  sable  damee  du  fond  et  on 
laissera  le  reste  de  la  partie  du  noyau  libre.  Ce  sera 
done  une  economie  de  main-d'eeuvre  appreciable. 
Le  degagement  des  gaz  se  fait  avec  une  tres  legere 
rapidite  (dont  on  est  reellement  etonne)  ce  qui,  dans 
le  cas  de  faible  epaisseur,  est  un  facteur  d'impor- 
tance  primordiale. 

Quant  au  noyau,  il  peut  resister  aux  plus  fortes 
pressions  par  suite  des  cercles  en  fonte  en  une  piece 
intercales  sur  Ja  hauteur  de  la  calandre.  Apres  la 
coulee  (3  heures)  on  enleve  le  sable  n°  11  et  on  frappe 
avec  un  marteau  leger  sur  les  cercles  n°  5,  afin  de  les 
detacher  de  la  couche  de  sable.  Cinq  heures  apres 
la  coulee,  on  pratiquera  sur  toute  la  hauteur  de 
la  piece,  une  saignee  dans  les  briques  en  terre  n°  12 
disposees  a  cet  effct  sur  la  moitie  de  1 'epaisseur  n°  13. 
Cette  operation  qui  donne  au  noyau  une  tres  grande 
elasticite  permet  a  la  piece  d'operer  son  retrait 
naturel  sans  aucun  effort. 

Une  recommandation  speciale  :  Le  cercle  de 
fond  n°  4  doit  descendre  totalement  dans  la  portee, 
a  50  mm.  au  moins,  plus  bas  que  la  piece,  afin  de 
faciliter  le  retrait. 


II  est  necessaire  que  le  noyau  et  le  moule  soient 
boulonnes  au  fond  ou  qu'ils  soient  fortement  char- 
ges, car  la  hauteur  de  coulee  forme  une  colonne  de 
poussee  formidable  et  la  fonte  qui  pourrait  s'in- 
filtrer  dans  la  portee  formant  bavure,  pourrait 
soulever  Je  noyau  sous  cette  pression.  L'exterieur  du 
moule  doit  etre  dame  le  plus  fortement  possible, 
car  le  forcagc  est  a  craindre. 

i°  Anneau  du  fond; 

20  Anneau  de  recouvrement  du  collet  et  anneau 
de  renfort ; 

30  Anneau  de  recouvrement  et  colonne  de  coulee 
40  Anneau  du  fond  du  noyau  ; 
5°  Anneau  intermediate  servant  a  consolider 
fortement  le  noyau  ; 
6°  Torches  en  paille  ; 

70  Anneau  superieur  servant  a  caler  ou  a  charger 
le  noyau  ; 
8°  Coulee  ; 
90  Colonne  ; 

io°  Briques  rouges  de  maconnerie  ; 
n°  Sable  de  couche  ; 
120  Briques  en  terre  ; 

130  Cavite  a  pratiquer  dans  les  briques  3  heures 
apres  la  coulee  ; 

140  Events  de  retassement  ; 

150  Couches  de  terre  spongieuse  ; 

160  Couche  de  sable  au  coke. 

La  duree  du  moulage  pour  cette  piece  est  de 
70  heures  pour  un  mouleur  et  un  aide. 

Ce  mode  de  travail,  bien  entendu,  ne  s'entend  pas 
pour  pieces  en  serie  mais  bien  pour  une  piece  isolee. 

Moulage  en  terre  d'un  grand  cylindre 
de  marine  marchande. 

Le  moulage  en  terre  d'un  grand  cylindre  a  pour 
but  d'obtenir  une  piece  d'epaisseur  reguliere  et 
sans  defaut.  Par  le  moulage  en  terre  on  peut  obtenir 
le  decoupage  du  moule  dans  tous  les  sens  et  proceder 
au  remmoulage  en  placant  tous  ses  noyaux  et  en 
les  assurant  d'une  fa£on  parfaite,  soit  par  ligatures 
en  fer  ou  par  boulons. 

Dans  un  moule  en  terre,  on  peut  pratiquer  des 
trous  ou  portees  de  noyaux,  tels  que  pour  les  tubu- 
lures  n°  8  ou  le  noyau  peut  etre  introduit  par  l'ex- 
terieur du  moule  pour  lui  faire  faire  corps  avec  le 
noyau  de  decharge  n°  9  et  1  'assurer  par  un  joint  et 
un  calagc  a  l'exterieur  relie  soit  a  un  anneau  du 
moule,  ou  par  un  calage  dans  la  fosse  de  coulee,  au 
damage  de  la  piece. 

Le  cylindre  represente  ci- joint  sera  decoupe  de  la 
facon  suivante,  afin  d'obtenir  le  maximum  de  faci- 
lite  pour  placer  tous  les  noyaux  et  les  parties  de 
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moule,  regler  les  epaisseurs  et  assurer  le  tout  par 
des  supports  galvanises,  des  ligatures,  etc.,  par 
l'interieur  et  l'exterieur  du  moule. 

Construction  du  moule 

i°  Le  moule  sera  construit  sur  un  fond  en  fonte 
n°  1  execute  tres  solidement.  (Pour  le  phage  a  la 
manipulation.)  II  doit  avoir  de  60  a  80  mm.  d'epais- 
seur,  avec  rebord  a  l'exterieur  ;  on  placera  une 
armature  en  fonte,  n°  2,  avec  broches  en  fonte  ou 


Moulag-e  d'un  cylindre  de  marine. 


en  fer  coulees  dans  l'armature.  Cette  armature  ser- 
vira  a  tenir  toutes  les  parties  de  terre  et  sable  qui 
sont  en  saillie,  a  cause  des  tubulures,  douilles,  etc. 

Cette  partic  d 'armature  sera  garnie  interieure- 
ment  de  coke,  afin  de  constituer  des  vides  pour  le 
degagement  des  gaz  ;  on  aura  soin  cependant  de 
veiller  a  ce  qu'il  y  ait  au  moins  60  mm.  de  mortier 
de  terre  plus  la  couche  de  15  mm.  pour  le  mortier 
de  sable. 

Cette  partic  du  moule  sera  troussee,  avec  un 
arbre  k  pointe  conique  dont  la  boite  sera  fixee  sur 
le  fond  (voir  croquis  n°  18),  jusqu'a  la  separation 
par  la  ligne  A-A. 

Le  corps  du  moule  sera  monte  en  briques  de 
maconnerie  el  de  terre,  sur  une  armature  n°  3,  qui 


servira  a  relever  tout  le  corps  du  moule.  Ce  corps 
formera,  en  passant  par  les  lignes  B-B  et  C-C,  sepa- 
ration avec  la  partie  du  haut  recouvrant  la  chapelle, 
la  bride  exterieure  de  la  chapelle  et  la  bride  supe- 
rieure  du  cyhndre.  Un  anneau  de  meme  forme  que 
celui  repris  au  n°  3,  mais  plus  mince,  sera  place  en 
dessous  de  la  bride  superieure,  afin  de  consolider 
le  moule. 

La  fausse  volee  sera  faite  sur  une  armature  avec 
broche  n°  4. 

La  chapelle  du  cylindre  est  done  formee  par  les 
hgnes  D-D.  Cette  partie  du  moule  se  fait  a  la  regie, 
apres  avoir  trace  et  lime  au  calibre  des  parties  du 
moule;  en  haut  et  en  bas,  on  place  l'epaisseur  de 
sable  qui  se  tire  a  la  regie. 

Le  noyau  de  chapelle  se  fait  sur  une  taque  n°  5 
garnie  d'une  armature  n°  6.  Les  noyaux  de  lumiere 
et  de  decharge  se  font  sur  des  faux  moules  en  terre 
(goudronnes  quand  il  faut  plusieurs  pieces).  Toutes 
ces  parties  du  moule  se  construisent  sepaiement  et 
Ton  peut  ainsi  aller  tres  vite. 

Remmoulage  et  appret  de  la  coulee 

Le  fond  est  place  si  possible  de  niveau  a  un  en- 
droit  qui  permet  1'acces  tout  autour  du  moule. 

Le  corps  de  cylindre  est  place  sur  le  fond,  exac- 
tement  sur  les  centres  et  en  verifiant  les  reperes  qui 
ont  ete  traces  lors  de  l'essayage  de  ces  deux  parties, 
avant  de  mettre  la  couche  de  noir  d'etuve. 

Les  noyaux  de  lumiere  et  de  decharge  sont  places 
dans  le  noyau  de  chapelle,  apres  s'etre  assure  qu'ils 
sont  bien  places;  ils  sont  fixes  par  de  petits  boulons 
(comme  reproduit  au  croquis). 

Le  tout  etant  fixe,  on  enleve  cette  partie  par 
deux  pattes  de  la  taque  n°  5  et  on  obtient  ainsi  la 
chapelle,  dans  la  verticale  (comme  au  croquis). 
II  n'y  a  alors  aucune  difficulty  pour  l'introduire 
dans  le  corps  du  moule  avec  toute  securite. 

Apres  s'etre  assure  qu'il  est  bien  en  place,  on  fait 
un  calage  n°  7  entre  la  taque  et  l'armature  du 
dessous. 

Par  ce  procede,  on  peut  done  examiner  la  position 
de  chaque  partie  du  moule  et  y  remedier  s'il  y  a  lieu. 
Le  noyau  de  piston  est  alors  introduit  et  on  peut 
voir  avec  facilite  s'il  fait  joint  aux  lumieres,  etc. 

II  ne  reste  plus  que  la  faussse  volee  qui  se  place 
en  tout  dernier  lieu,  apres  avoir  procede  au  calage 
et  au  serrage  de  toutes  les  parties  du  moule. 

II  est  quelquefois  n&iessaire  de  rentrer  une  der- 
niere  fois  la  piece,  complclcinent  remmoul6e,  au 
m'<  hoir,  afin  de  secher  tous  les  joints  qui  ont  etc 
lutes  avec  du  mortier  a  sable. 


OCTOBRE  1922 


LA  FONDERIE  MODERN K 


293 


La  coulee 

La  coulee  est  la  chose  primordiale  pour  la  reus- 
site  des  pieces  dc  grand  volume  avec  de  riombreuses 
epaisseurs.  Aussi,  pour  un  grand  cylindre,  je  pre- 


Disposition  des  coulees  et  events. 

conise  la  coulee  par  une  seule  poche,  afin  d'obtenir 
une  fonte  homogene,  mais  par  de  nombreuses  petites 
coulees  de  15  a  20  mm.  de  diametre,  soit  au  nombre 
de  12  a  14  pour  un  cylindre  de  12  tonnes. 

Les  coulees  sont  placees  dans  un  sens  de  giration 
a  chaque  extremite  de  la  piece  (suivant  croquis 
E-F).  Les  coulees  sont  concues  de  facon  a  obtenir 
une  coulee  rapide  (10  secondes  a  la  tonne).  Un  des 
meilleurs  facteurs  de  la  coulee  est  de  faire  entrer 
un  grand  volume  de  fonte  par  depression  dans  la 
piece  en  un  minimum  de  temps. 

Une  piece  a  noyau  ne  doit  pas  subir  de  pression, 
car  la  fonte  circulant  dans  ces  conditions  dans  le 
moule  en  degrade  les  parois,  tandis  que  si  Ton  coule 
par  depression,  la  fonte,  meme  en  tres  grande  quan- 
tite,  roule  sur  le  moule  sans  le  deteriorer. 

Afin  d'obtenir  une  depression,  il  suffit  de  reduire 
la  surface  de  la  coulee  —  croquis  F.  n°  4  —  de  30  o  fo 
de  la  surface  des  coulees  nos  1  et  2. 

Exemple :  surface  des  coulees  n08 1  et  2 :  9.360  mm2 ; 
30  o  /o  de  9.360  =  2.800 ;  9.360  —  2.800  =  6.560,  qui 
correspond  a  une  coulee-mere  de  91  mm.  de  diametre. 


Ce  precede  nous  a  toujours  donne  les  meilleurs 
resultats  et  nous  l'employons  avec  succes  pour 
toutes  les  pieces  depassant  500  kilos. 

Nous  ferons  remarquer  que  lc  meilleur  systeme 
.  de  couler  un  cylindre  est  de  le  couler  en  giration 
par  deux  extremites  d'un  diametre  parce  que  la 
fonte,  par  son  mouvement  giratoire,  fait  remonter 
les  scories,  sables,  etc.,  dans  la  fausse  volee. 

Dans  un  piston  de  cylindre,  la  fonte  en  envelop- 
pant  lc  noyau,  si  elle  n'est  pas  animee  d'un  mouve- 
ment tournant,  amene  toujours  des  inegalitc's 
de  temperature  qui  peuvent  provoquer  des  gouttes 
froides  ;  du  sable  et  des  scories  peuvent  se  coller 
au  noyau  par  la  poussee  du  niveau  de  la  fonte, 
tandis  qu'en  imprimant  a  celle-ci  un  mouvement 
tournant,  elle  lave  le  noyau  et  le  corps  du  cylindre 
sur  son  passage  et  Ton  est  certain  d'obtenir  une 
fonte  saine,  qui  donne  un  alesage  parfait. 

Fosse  de  coulee  pratique. 

Ce  croquis  represente  une  fosse  garnie  de  taques 
etanconnees.  Par  ce  systeme  on  peut,  sitot  la  piece 


Fosse  de  coulee  pratique. 

coulee,  et  avant  le  durcissement  du  sable,  retirer 
les  taques  n°  2  et  le  sable  n°  5  peut  etre  enleve  facile- 
ment  ainsi  que  la  piece. 

N°  1.  Glissieres  en  fonte  ;  N°  2.  Taques  ;  N°  3. 
Etancons  en  bois ;  N°  4.  Console ;  N°  5.  Sable  dame  ; 
N°  6.  Moule  a  couler.  Jean  VARLET. 
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TECHNIQUE    DE  FONDERIE 

par  L.  et  R.  BONNAUD,  Ing's  A.  et  M. 


INTRODUCTION 

Loin  d'etre  tuee  par  le  progres  scientifique  et  industriel,  la  poes'ie 
sera  transforms  et  renouvelee  ;  elle  aura  qui  lie  le  domaine  de  la  fable 
pour  enlrer  dans  celui  de  la  veriie  idealisee. 

F.  J 


Dans  son  antrc  etouffant  qn'embrasent  millc  fcux, 
Vulcain  lc  debonnaire  ct  lc  plus  fort  des  Dieux, 
Se  repose  un  instant,  contemplant,  sans  colloque, 
Ses  Cyclopes  muscles  au  grand  ceil  equivoque. 
Les  geants,  haletant,  sous  l'ardeur  du  travail 
Rougeoient,  demons  veins,  de  la  tete  au  poitrail. 
Les  uns,  la  masse  au  poing,  s'acharnent  sur  la  gueuse  ; 
D'autres  demi-enfouis  dans  le  sol  que  Ton  creuse 
Taillent  dans  ce  terrain,  des  formes- au  couteau  ; 
D'autres  encor,  courbes  sous  le  poids  du  farcleau 
Transportent  le  metal,  que  la  on  incorpore, 
Bouillon  brulant  d'enfer,  dans  de  grandes  amphores. 
Et  puis  :  or,  cuivre  ou  fer  est  porte  au  champ  clos 
Oil  se  forge  en  secre.t  les  armes  des  heros... 
Et,  Vulcain  qui  donna  son  art  scientifique, 
Aux  hu mains  qu'il  aimait  de  facon  magnifique, 
Voyant  ces  durs  travaux,  ces  efforts  continus 
Fournis  avec  ardeur,  par  ses  ouvriers  nus, 
Pensa  qu'ayant  fait  naitre  en  un  Dieu  :  La  Sagesse, 
Sur  les  hommes,  elle  ira  s'etendre  avec  largesse, 
Par  elle,  ils  trouveront  dans  les  ans  a  venir 
Ce  que  du  primitif  il  leur  faudra  bannir, 
Car...  un  Dieu  peut  donner  une  aide  temporaire 
Mais  l'homme  doit  aussi  de  son  cerveau  l'extraire. 

L'homme  etait-il  vraiment,  ce  que  ce  Dieu  jugea 
Depuis  que  sous  l'Etna,  le  metal  il  forgea  ? 
Son  cerveau  bien  compris,  trouve-t-il  par  la  suite, 
De  ce  qu'il  devrait  etre  a  constante  poursuite  : 
Au  travail,  au  plaisir,  l'unique  perfection 
Que  l'Olympe  imposa  comme  direction? 
Apres  de  longs  siecles  d 'efforts  et  d 'observance, 
Comment  repondit-il  a  la  prime  espcrance? 

Sur  la  riche  facade  au  grand  porche  orgueilleux 
Brillent;  de  Societes,  les  noms  d'or  fastueux  ; 
lit  de  cinq  cents  bougies  la  moderne  lumierc 
Kblouit  le  passant  qui  cligne  la  paupiere. 
Ce  fcerique  eclat  disparait  cependant 
Des  cpie,  lc  seuil  franchi,  on  risque  un  pied  prudent. 
On  avancc,  hesitant,  dans  des  ateliers  sombres 
Oil  des  etrcs  vivants  ne  sont  plus  que  des  ombres  ; 
Une  acre  odeur  saisit,  et  la  gorge  ct  les  ycux  ; 
L'air  est  lourd,  trop  charge  de  miasincs  vicieux. 


Et  pourtant,  on  distingue,  a  travcrs  la  fumee, 

Un  pcuplc  d 'ouvriers,  laborieuse  armec. 

On  voit  ici  un  horarae  habille  en  luttcur, 

A  la  masse,  casser  —  ses  bras  comme  moteur  — 

La  gueuse  qui  verra  la  fonte  derniere. 

Puis,  dans  un  trou  obscur  nquvelle  tanierc, 

On  apercoit,  courbe,  la  spatule  a  la  main 

Un  spectre  qu'pn  devine  etre  encor  un  humain; 

Faiblement  eclaire  d'un  humble  rat  de  cave ; 

II  unit  et  raccorde  au  fond  de  cette  cave 

Le  sable  abime  par  modele  etudie. 

On  voit  aussi  des  gens  garant  jambes  et  pieds 

Devant  de  forts  porteurs,  de  chaudes  matieres 

Contenues,  feu  liquide,  en  de  longues  cuilleres  ; 

Ou  bien,  portees,  par  deux  compagnons  vigourcux 

Dans  des  poches  d'oii  sort  un  remous  dangereux. 

En  fin,  autre  travail,  qui  semble  un  peu  cocasse 

On  sourit  en  voyant  retirer.  une  crasse 

S'allongeant  comme  verre  au  bout  de  longs  ringards 

Qui,  dans  le  cubilot,  vont  malgre  les  brocards. 

O  vrai  parallele  oil,  l'ingenieur  sans  faiblesse 

Enfrevoit  qu'ici-bas,  on  tint  peu  la  promesse 

Que  les  sages  d'antan  escomptaient  pour  plus  tard. 

Les  siecles  ont  passe,  et  tout  est  en  retard 

Dans  certains  vieux  metiers  oil  Ton  sent  le  flottage. 

Qu'y  a-t-il  de  change  depuis  ce  premier  age? 

Rien.  Tout  est  pareil,  et  l'etre  de  valeur 

N'a  pas,  au  metier  antique  du  fondeur, 

Mis  en  pratique  les  dons  de  l'experience 

Qui  elevent  un  art  seconde  de  science. 

Mais  laissons,  a  present,  la  poesie  qui  s'harmo- 
nise  si  bien  avec  le  passe.  Laissons  les  admirables 
figures  de  rhetorique  qui  servent  plus  au  sentimenl 
qu'au  bien-etre.  En  simple  prose  —  tres  simple 
et  tres  technique  —  attaquons  cette  branchc  de 
la  metallurgie  qu'on  appelle  fonderie. 

Imposons-nous  d'ecrire  en  teclmicien  et  praticicn. 
Uelaissons  cette  vieille  coutume  qui  consiste  a 
decrire  :  L' Art  du  Fondeur,  pour  cette  moderne 
idee  qui  est  de  repandre  les  bonnes  pratiques  du 
Metier  de  fondeur. 


OCTOBRE  1922 


LA  FONDERIE  MODERNE 


295 


PREMIERE  PART  IE 


SABLERIE 

La  routine  c'est  1' habitude  degcndrce,  c'est  le  rctour  de  I'etre 
vivant  d  I'inertie  de  la  matiere  morte,  c'est  la.  mort  de  tout  pro- 
gres,  de  toute  activite  consciente  et  vraiment  humaine. 

Janet. 


Considerations  gen6rales. 

L'attention  de  1'ingenieur  de  fonderie  est  par- 
ticulierement  fixee  sur  les  sables,  par  cette  conside- 
ration elementaire  que  Ton  confie,  a  un  element 
peu  couteux,  le  sable,  la  fabrication  d'une  matiere 
de  prix  eleve  :  la  fonte,  le  bronze,  etc. ;  il  est  de 
toute  logique,  lorsque  Ton  recherche  l'amehoration, 
de  s'attaquer  des  les  debuts  aux  points  importants 
qui  coutent  le  moins  cher.  La  question  qui  nous 
occupe  a  rarement  ete  envisagee  avec  cet  esprit, 
mais  plutot  avec  1'esprit  contraire  qui  consiste  a 
se  desinteresser  de  ce  qui  n'a  pas  grand  prix. 

Si  nous  remontons  au  temps  des  corporations, 
nous  constatons  qu'il  a  ete  fait  des  travaux,  des 
«  chefs-d'oeuvre  »  tout  aussi  bien  et  souvent  plus 
difficultueux  que  ceux  d'aujourd'hui,  avec  des 
moyens  mecaniques  rudimentaires.  U  est  heureux 
de  penser  que  )a  science  et  1'organisation  moderne 
du  travail  permettent  de  faire  des  pieces  et  des 
travaux  aussi  beaux  que  ceux  d'autrefois  avec  un 
peu  plus  de  rapidite  et  moins  de  peine. 

Dans  la  fonderie  en  general  ou  dans  certaines 
fonderies,  on  n'est  pas  encore  bien  persuade  de  la 
valeur  de  cette  pensee  ;  c'est  pourquoi  nous  osons 
publier  une  etude  rationnelle  qui,  a  priori,  paraitra 
compliquee  et  qui,  pourtant,  est  juste,  naturelle  et 
necessaire. 

Les  cloches  furent  au  temps  des  corporations 
dont  nous  parlions,  le  type  du  beau  travail  de  mou- 
lage  et  de  fonderie. 

Les  compagnons,  par  petits  groupes,  avec  des 
instruments  de  fortune,  s'cn  allaient  a  travers  le 
pays  et  executaient  sur  place  les  belles  cloches  qui, 
de  nos  jours  encore,  retentissent  de  leurs  doux  et 
mystiques  appels. 

En  la  matiere,  nous  ne  faisons  pas  mieux  aujour- 
d'hui. 

Quel  etait  le  premier  travail  des  compagnons 
lorsqu'ils  campaient  pres  de  l'eglise  hospitaliere  ? 
C'etait  de  rechercher  et  de  preparer  leur  sable  de 


moulage.  N'importe  ou,  a  n'importe  quel  endroit, 
ils  se  «  debrouillaient  »  et  preparaient  un  sable  ca- 
pable de  leur  assurer  une  heureuse  coulee. 

II  n'en  est  plus  de  meme  de  nos  jours  et  tel  fon- 
deur  qui  n'emploie  pas  les  sables  reputes  de  la 
Haute-Marne,  des  Ardennes  ou  de  Fontenay  est 
condamne,  aux  dires  de  son  bon  contremaitre,  a 
la  desagreable  maladie  de  la  gale  en  fonderie. 

II  est  a  remarquer  cependant  que  les  sables  de 
fonderie  sont  tous  plus  ou  moins  travailles  avant 
leur  utilisation ;  c'est  done  qu'aucun  n'a  naturelle- 
ment,  meme  de  ceux  des  plus  reputes,  toutes  les 
qualites  necessaires  pour  effectuer  le  moulage. 
II  ne  faut  pas  avoir  peur  de  dire  de  plus,  que  cer- 
tains sables  ont  acquis  leur  reputation,  non  par  le 
fait  de  leur  valeur  propre,  mais  surtout  parce  que 
on  a  souvent  oublie  l'habitude  des  ouvriers  locaux, 
qui  consiste  a  finir  eux-memes  a  la  main  la  prepa- 
ration de  leur  sable  de  moulage.  Cette  remarque, 
frequente  dans  les  Ardennes,  donne  la  raison  pour 
laquelle  certaines  fonderies  eloignees  de  cette  region, 
employant  son  sable,  n'obtiennent  pas  les  resultats 
esperes. 

En  realite,  c'est  une  certaine  homogeneite  natu- 
relle et  plus  particulierement  une  certaine  finesse 
de  grains  qui  font  la  reputation  afferente  a  quel- 
ques  sables,  qualites  diminuant  la  longueur  des 
operations  de  traitement,  mais  n'excluant  pas  ces 
operations.  L'economie  qu'ainsi  ils  permettent  de 
realiser  n'est  qu'apparente,  car  ils  coutent  tres 
cher  d'achat  et  de  transport. 

Les  carrieres  ordinaires  donnent  un  sable  pre- 
sentant  des  grains  de  silice  de  toutes  dimensions, 
une  forte  proportion  d'argile,  inegalement  repartie 
dans  la  masse,  avec  veinules,  mais  d'un  prix  d'achat 
d'autant  plus  faible  qu'on  en  trouve  partout  et, 
par  suite,  a  proximite  des  fonderies. 

La  pratique  a  consacre  l'usage  pour  le  moulage, 
d'un  melange  de  sable  de  carriere  repute,  de  sable 
vieux  (e'est-a-dire  de  sable  ayant  deja  servi)  et  de 
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noir  mineral.  Nous  allons  rechercher  par  le  raison- 
nement  quelles  sont  les  causes  materielles  de  ces 
usages,  afin  de  decouvrir  si  derriere  l'argument 
«  pratique  »  ne  se  dissimule  pas  une  certaine  paresse 
d 'esprit  que  Ton  condamne  habituellement  par  le 
mot «  routine  ». 

Pour  effectuer  ce  travail,  nous  allons  nous  fixer 
une  methode  permettant  d'arriver  a  des  resultats 
pratiques  le  plus  rapidement  possible. 

Dans  un  premier  chapitre,  nous  ne  considererons 
que  le  sable  de  fonderie  de  fonte,  et  dans  un  second 
celui  concernant  les  fonderies  d'autres  metaux. 

Quelles  que  soient  nos  recherches  ou  nos  consi- 
derations, nous  n'aurons  qu'un  but  :  obtenir  un 

RESULTAT  PRATIQUE  A  LA  PORTEE  DE  TOUS. 

Le  plan  rationnel  de  notre  etude  sera  done  le 
suivant  : 

Chapitre  I 

Etude  ratioHnelle  en  vue  de  la  preparation  des  sables 
de  fonderie  en  general 

A.  —  Analyse  chimique  des  sables  ayant  fait 
leurs  preuves  pratiquement. 

B.  —  Analyse  raisonnee  des  qualites  physiques 
que  doivent  presenter  de  bons  sables  de  fonderie. 


C.  —  Analyse  micro-photographique. 

D.  —  Discussion  du  resultat  de  ces  analyses  ct 
tableau  synoptique  des  conditions  a  realiser  pour 
obtenir  un  bon  sable. 

E.  —  Organisation  theorique  du  traitement  des 
sables  de  fonderies. 

F.  —  Conclusion  a  l'etude  generale. 

Chapitre  II 

Etude  en  vue  de  la  preparation  des  sables  devant  servir 

a  des  cas  parliculiers 
Organisation  theorique  du  traitement  pour  ces  cas 

A.  —  Sable  de  remplisssage,  de  couverture,  peti- 
tes  pieces,  grosses  pieces,  etc. 

B.  —  Sable  pour  fonderie  d'acier. 

C.  —  Sable  pour  fonderie  de  cuivre,  aluminium 
et  alliages. 

D.  —  Sable  a  noyaux. 

Chapitre  III 

Organisation  pratique  des  sableries 

A .  —  Pour  petite  fonderie. 

B.  —  Pour  moyenne  fonderie. 

C.  —  Pour  grande  fonderie. 


Diviser  chacune  des  difficulty's  que  j'examinerai  en  aidant  de, 
parcelles  qu'il  serait  requis  pour  les  mieux  resoudre. 

Descartes. 


CHAPITRE  I 

ETUDE  RATIONNELLE  EN  VUE  DE  LA  PREPARATION 
DES  SABLES  DE  FONDERIE  EN  GENERAL. 

A.  —  Analyse  chimique  des  sables  ayant  fait 
leurs  preuves  pratiquement. 

'Cette  question  a  ete  envisagee  avec  beaucoup  de 
precision  un  tres  grand  nombre  de  fois  ;  nous  nous 
bornerons  a  signaler  les  resultats  generaux  des 
travaux  et  a  fixer  quelques  points  generalement 
meconnus. 

L'analyse  donne  : 

SiO   75  a  85  0/0 

H2Oa   7  a  10  0/0 

MgOCaO   <  0,2  0/0 

Alcalis   :   <  0,5  o  /o 

Oxydes  metalliques.  6  0/0 

Matieres  organiques .  2  a    3  0/0 

Eau  hygrometrique .  6  a    7  0/0 

II  est  ndcessaire  de  romarquer  que  dans  le  chiffre 
75  a  85  0/0  se  trouve  comprise  la  silice  libre  et  la 
silice  conibinde  a  l'alumine  pour  former  l'argilc. 


La  proportion  de  silice  libre  dans  un  sable  de  fon- 
derie n'est  que  de  60  a  80  0  jo. 

De  plus,  l'alumine  7  a  10  o  /o  est  1'alumine  pure 
et  non  la  substance  agglomerante  du  sable,  cette 
derniere  qu'on  appelle  argile  (silicate  d'alumine 
hydrate)  contient  de  la  silice,  de  l'alumine,  et  des 
oxydes. 

Etant  donne  qu'il  est  necessaire  de  se  rendre 
compte  de  la  composition  du  sable  pour  le  traiter, 
et  que  l'analyse  chimique  ordinaire  est  assez  com- 
pliquee  et  mal  commode,  nous  allons  utiliser  la 
propriete  qu'a  le  sable  de  separer  ses  elements  par 
decantation. 

Nous  obtiendrons  ainsi  le  moyen  de  faire  .  une 
analyse  rapidc,  commode,  et  a  la  portee  de  tous,  per- 
mettant de  diriger  serieusement  le  traitement. 

Analyse  pratique. 

Pour  obtenir  des  resultats  comparables,  se  rap- 
prochant  le  plus  possible  des  resultats  de  l'analyse 
chimique,  nous  nous  fixerons  un  procede  que  nous 
suivrons  scrupuleusement,  et  qui  est  le  suivant  : 


OCTOBRE  I922 


LA  FONDERIE  MODERNE 


297 


Dans  une  eprouvette  a  pied  graduee  de  forte 
hauteur  par  rapport  au  diametre  (celle  dormant 
les  meilleurs  resultats  est  une  eprouvette  de  20  a 
25  mm.  de  diametre  et  de  12  a  15  cm.  de  hauteur), 
on  met  jusqu'a  mi-hauteur  du  sable  a  essayer. 

II  est  utile  pour 
faire  une  expe- 
rience suffisam- 
ment  precise  de 
prendre  comme 
echantillon  de 
sable  un  ensem- 
ble de  pincees 
recueillies  dans 
des  endroits  to- 
talement  diffe- 
rents  sur  le  tas 
de  sable.  On 
ajoute  de  l'eau 
jusqu'a  remplir 
l'eprouvette  et 
on  agite  2  a  3  mi- 
nutes ;  enfin  on 
pose  l'eprouvette 
et  on  laisse  depo- 
ser.  II  faut  atten- 
dre  deux  heu- 
res,  avant  de 
lire  les  resultats. 
Au  bout  de  ce  temps  on  constate  que  l'eprouvette 
comprend  trois  zones  bien  distinctes,  la  ire  a  la 
partie  inferieure  represente  la  silice  hbre,  la  2e 
au-dessus  de  la  ire,  represente  l'argile,  et  la  3e, 
a  la  partie  superieure,  represente  l'eau. 

Notre  photo  donne  un  exemple;  en  lisant  sur 
l'eprouvette,  on  trouve  11  divisions  pour  la  silice 
et  3  divisions  pour  l'argile.  Le  niveau  du  sable  at- 
teint  la  division  14. 

Par  un  simple  coup  de  regie  a  calcul,  on  obtient  le 
pourcentage  de  silice  hbre  : 

^  x  100  =  78,5  o  jo. 

Un  essai  de  sable  de  carriere  de  Vierzon  nous  a 
donne* : 

Silice  libre    78  0/0 

Argile   22  0/0 

Un  essai  de  sable  de  carriere  du  Loir-et-Cher  : 

Silice  hbre    77,5  o  /o 

Argile   22,5  0/0 

Un  essai  de  sable  de  carriere  de  Fontenay  : 

Silice  hbre    69    o  jo  m 

Argile   31  0/0 


Sable  de  carriere 
65,5  %  de  silice  libre. 


Un  essai  sur  un  sable  employe  dans  une  bonne 
fonderie  de  bronze,  sable  prepare  avec  le  precedent 
de  Fontenay,  nous  a  donne  : 

Silice  libre    84  0/0 

Argile   16  0/0 

Nous  voyons 
que  ces  chiffres, 
sans  etre  absolus 
se  rapprochent 
de  la  realite,  une 
analyse  chimique 
d'un   sable  de 
Fontenay  ayant 
donne : 
SiO2  . . . .  80,3 
H203....  9,6 
F20\...  4,5 
Eau  hygro- 
metrique.  5,5 

Correspondant 


Silice  libre  67,8 
Argile  . . .  32,2 
Les  differen- 
ces provenant 
plus  particulie- 
rement  de  l'eau 
hygrometrique, 
experience  dure 


Sable  prepare  avec  le  precedent 
78,5  °/0  de  silice  libre. 


pour  que 


nous  insistons  done 
deux  hemes. 

De  toute  facon,  quelles  que  soient  les  differences 
entre  l'analyse  pratique  et  l'analyse  chimique,  il 
n'en  reste  pas  moins  vrai  que,  a  temps  egaux,  les 
resultats  sont  comparables. 

Nous  voila  des  lors  en  possession  d'un  moyen  de 
controle  nous  permettant  de  diriger  facilement  le 
traitement  et  la  preparation  de  notre  sable.  Moyen 
pratique  suffisant  puisque,  a  une  teneur  de  4  a  5  o  jo 
pres  d'argile,  les  proprietes  du  sable  sont  pratique- 
ment  les  m  ernes  pour  le  moulage. 

II  nous  est,  de  plus,  bon  de  retenir  dans  ces  expe- 
riences chimiques  que,  pour  reveler  la  chaux  ou  la 
magnesie,  il  suffit  de  jeter  sur  le  sable  de  l'acide 
chlorhydrique,  et  qu'en  pareil  cas,  si  le  sable  contient 
de  la  chaux  ou  de  la  magnesie,  il  y  a  effervescence. 

(A  suivre.) 
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MODEL  AGE 

Dispositions  de  Modeles  simphfiant  le  travail  de  Fonderie  1 

par  M.  VINCENT 


Lorsqu'un  modele  possede  une  surface  plane, 
1'execution  du  moule  se  fait  directement,  le  joint 
etant  obtenu  en  posant  le  modele  sur  un  fond 
plat. 

Dans  le  cas  contraire,  on  doit  placer  le  modele 
sur  une  couch e  pour  determiner  la  surface  de 
joint. 

La  recherche  du  joint  constitue,  pour  le  mouleur, 
une  operation  delicate,  qu'il  est  avantageux  de 
supprimer  dans  le  cas  de  moulage  en  serie. 

On  parvient  a  ce  resultat  au  moyen  : 

i°  De  modeles  en  deux  pieces  ; 

20  De  supports  de  modeles  ; 

3°  De  demi-modeles  sur  marbre  ; 

40  De  plaques-modeles. 

i°  MODELES  EN  DEUX  PIECES 

Les  modeles  pour  lesquels  le  joint  du  moule  est 
plan,  peuvent  etre  construits  en  deux  parties  sepa- 
rees par  ce  plan. 

On  cree  ainsi  deux  demi-modeles  dont  chacun  pos- 
sede une  surface  plane.  Cette  disposition  supprime 
la  recherche  du  joint  et  facilite  le  degagement  du 
modele. 

i°  Modeles  avec  noyaux.  —  a)  Robinet  a 
boisseau.  —  Le  plan  de  separation  des  deux  parties 
du  modele  (joint  du  moule)  passe  par  l'axe  des 
tubulures  (fig.  i). 

?0B 


Vig.  1.  —  Robinet  a  boisseau  :  demi-modele. 

Les  brides  cylindriques,  B,  de  grand  diametre, 
sont  demontables.  Leur  reperage  est  offectue  par 
les  mdthodes  ordinaircs. 


(1)  Extrait  du  Manuel  du  AJodvlcur. 
fits,  editeurs. 


J.-B.  Bailliere  et 


Les  parties  du  modele  qui  doivent  etre  tournees 
sont  aressees  sur  leur  faGe  de  joint,  collees  au  pa- 
pier, puis  montees  sur  le  tour. 

L'axe  des  pointes  doit  passer  par  le  plan  du  col- 
lage. 

Les  deux  moities  sont  separees  apres  tournage, 
puis  reperees  au  moyen  de  goujons. 

Moulage.  —  Le  demi-modele,  A,  qui  ne  porte 
pas  de  goujons,  est  place  sur  un  fond  plat. 

Le  chassis  de  dessous,  C,  retourne,  est  pose  sur 
ce  fond  plat  (fig.  2) ;  puis  le  sable  est  serre  autour  du 
demi-modele. 

Le  mouleur 
retourne  l'en- 
scmble,  chas- 
sis et  fond 
plat,  re  die  ce 
dernier  et  lisse 
le  joint.  La 
deuxieme  par- 
tie  B  du  mo- 
dele est  placee 
sur  la  premie- 
re, le  reperage 
etant  fait  par 
les  goujons  Fig.  2  et  3. 

(fig-  3)- 

Le  joint  du  moule  saupoudre  de  poussier  sec,  le 
chassis  de  dessus  est  mis  en  place,  puis  serre. 

Lorsqu'on  separe  les  chassis,  le  demi-modele  su- 
perieur  reste  dans  les  chassis  de  dessus. 

Les  demi-modeles,  puis  les  demi-brides  sont 
ensuite  degages  aisement. 

b )  Raccord.  —  L'axe  des  tubulures  determine  le 
plan  de  joint.  Le  modele  est  fait  en  deux  pieces, 
separees  par  ce  plan  (fig.  5). 

Les  details  de  construction  du  modele  sont  claire- 
ment  indiques  sur  la  figure  5. 

Les  operations  de  moulage  sont  les  memes  que 
pour  l'exemple  precedent. 

II  faut  toutefois  observer  que,  le  grand  axe  des 
brides  n'etant  pas  normal  au  plan  de  joint,  ces 
brides  doivent  etre  demontables.  II  ne  serait  pas 
possible,  en  effet,  de  les  degager  en  soulevant  le 
modele,  si  ellcs  faisaient  corps  avec  lui. 
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Ces  demi-brides  sont  retirees  du  moule  oblique- 
ment. 


Fig.  4.  —  Raccord 
piece  de  fonderie. 


Fig.  5.  —  Raccord  : 
demi-modele. 


Remarques.  —  I.  Les  modeles  en  deux  pieces 
sont  relativement  fragiles. 

Pour  prevenir  les  deformations  qui  peuvent  se 
produire  lorsque  les  modeles  sont  en  magasin,  il 
est  prudent  de  reunir  les  deux  parties  au  moyen  de 
vis. 

Ces  vis  sont  evidemment  retirees  avant  la  mise  en 
chantier  du  modele. 

II.  Dans  les  exemples  precedents,  le  plan  de 
separation  des  deux  parties  du  modele  etait  le  plan 
de  symetrie.  Cette  condition  n'est  pas  necessaire. 

Pour  qu'un  modele  puisse  etre  construit  en  deux 
pieces,  il  suffit  que  la  surface  da  joint  soit  plane. 

20  Modeles  tels  que  la  piece.  —  Certains 
modeles  de  pieces  creuses,  etablis  tels  que  la  piece, 
doivent  etre  faits  en  deux  parties.  La  division  du 
modele,  facilite  la  recherche  du  joint,  comme  dans 
les  exemples  precedents.  Cette  division  est  en  outre 
necessaire  au  degagement  de  la  motte  qui  fait  venir 
l'evidement. 

Exemple  :  Tubulure.  —  Le  modele  ne  peut  etre 
moule  verticalement,  la  partie  centrale  etant  en 
contre-depouille  dans  les  deux  sens. 

L'interieur  aurait  pu  venir  par  noyau,  avec  deux 
portees  laterales.  On  peut,  toutefois,  eviter  la 
construction  d'une  boite  a  noyau  couteuse  —  le 
noyau  etant  forme  de  surfaces  gauches  —  en  exe- 
cutant un  modele  tcl  que  la  piece.  La  construction 
de  celui-ci  est  relativement  aisec. 

Apres  creusement  de  la  partie  interieure,  il 
suffit,  en  effet,  de  tirer  d'epaisseur  la  partie  cen- 
trale et  de  rapporter  les  deux  brides. 

Le  modele,  tel  que  la  piece,  est  en  deux  parties 
reperees  au  moyen  de  goujons. 


Les  oreilles  qui  ne  depouilleraient  pas,  sont 
demontables. 

Le  moulage  (fig.  6)  est  fait  en  deux  parties  de 
chassis.  Le  chassis  de  dessous  etant  serre,  on 
creuse,  de  part  et  d'autre  du  modele,  les  evide- 
ments  C  et  D  qui  serviront  de  portee  a  la  motte  N. 

Cette  motte  est 
un  veritable  noyau 
serre  dans  l'inte'- 
rieur  du  modele 
et  dans  les  por- 
tees C  D.  La  partie 
superieure  de  la 
motte  est  facon- 
nee  —  a  l'exterieur 
du  modele  ■ —  sy- 
metriquement  a  la 
partie  inferieure. 

Le  chassis  de 
dessus  est  ensuite 
serre. 

Ce  chassis,  etant  souleve  avec  le  demi-modele 
superieur,  permet  le  degagement  de  la  motte,  puis 
du  demi-modele  inferieur. 

2°  SUPPORTS  DE  MODELES 

II  n'est  pas  toujours  possible  de  faire  des  modeles 
en  deux  pieces,  modeles  trop  fragiles,  trop  flexibles. 

On  peut,  dans  ce  cas,  pour  le  moulage  en  serie, 
remplacer  la  couche  en  sable,  qui  doit  etre  detruitc 
apres  chaque  moulage,  par  une  couche  en  bois  ou 
support  de  modele.  Ce  support  peut  servir  pour  de 
nombreuses  operations. 


Fig.  6. 


D 


x 


Fig.  % 


Fig.  8: 


Support  de  modele  pour  raccord  coude.  —  Les 
brides  du  modele  sont  demontables,  suivant  le 
plan  de  joint.  On  retire  la  demi-bride  inferieure 
pour  placer  le  modele  sur  le  support  (fig.  8). 
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Ce  support  est  constitue  par  un  panneau  for- 
me de  trois  parties  A,  B,  C,  decoupees  suivant  le 
contour  apparent  du  modele  pose  a  plat  (fig.  7). 

Le  tout  est  cloue  sur  des  traverses  E  et  F.  Le 
modele  repose  sur  ces  traverses,  de  telle  sorte  que 
son  plan  diametral  coincide  avec  la  face  superieure 
du  support. 

Le  panneau  A,  B,  C,  ayant  comme  epaisseur  le 
rayon  des  portees,  celles-ci  reposeront  sur  les  tra- 
verses F. 


M 


ft 

ft 

M 

u 

U 

u 

U- 

Fig.  9-  —  Demi-modele  sur  marbre. 

Par  contre,  la  traverse  F  devra  6tre  creusee  de 
2  mm.  1  /2  pour  recevoir  le  corps  du  modele. 

L'epaisseur  du  dessus  peut  d'ailleurs  etre  quel- 
conque.  II  suffit  que  les  traverses  soient  faconnees 
de  maniere  que  le  dessus  du  panneau  passe  par  l'axe 
du  modele. 

La  demi-bride  superieure,  —  sans  goujons,  — 
mise  en  place  sur  le  support,  se  trouve  reperee  par 
rapport  au  corps  du  modele. 

Les  operations  dc  moulage  sont  analogues  a  celles 
decrites  pour  les  modeles  en  deux  pieces. 

30  DEMI-MODELES  SUR  MARBRE 

Les  pieces  minces  de  grandes  dimensions  (garde- 
fous,  panneaux  decoratifs),  sont  difficilement  mou- 
lecs  sur  des  modeles  ordinaires.  Ccux-ci,  en  effet, 
flexibles  et  fragiles,  sc  deforment  et  risquent  de 
dormer  des  pieces  de  fonderie  defectueuses.  La 
recherche  du  joint  est,  en  outre,  particulierement 
laborieuse,  en  raison  des  nombreux  details  des 
modeles. 

Lorsque  les  pieces  a  obtenir  sont  symetriques 
par  rapport  a  un  axe  C  D  (fig.  9)  et  par  rapport  au 
plan  passant  au  milieu  de  leur  epaisseur,  les  deux 


demi-moules  sont  identiques.  Ces  deux  demi-moules 
peuvent  etre  obtenus  sur  un  seul  demi-modele  M. 

Ce  dernier,  tres  fragile,  est  fixe  a  demeure  sur 
un  panneau  de  bois  en  marbre  E. 

Le  panneau  de  forte  epaisseur,  convenablement 
arme  par  des  madriers  transversaux  F,  doit  resister 
sans  deformation  aux  operations  de  moulage. 

Moulage.  —  L'un  des  chassis  est  place  sur  le 
marbre  et  fixe  par  les  goujons  G.  Cette  fixation 
manque  toutefois  de  precision  ;  on  la  complete 
en  reperant  le  chassis  par  rapport  a  deux  lignes 
A  B  et  C  D,  tracees  sur  le  panneau,  et  perpendicu- 
laires  entre  elles. 

L'ebranlage  n'etant  pas  possible,  le  demi-modele 
doit  etre  suffisamme*ht  en  depouille  pour  que  le 
degagement  du  chassis  serre  se  fasse  sans  difficulty . 

On  execute  la  deuxieme  partie  du  moule  de  la 
meme  maniere  avec  un  chassis  identique  au  premier. 

Les  deux  chassis  assembles  donnent  le  moule 
complet,  d'une  symetrie  evidemment  parfaite. 

Cette  methode,  tres  rapide,  donne  d'excellents 
resultats.  Elle  necessite  une  serie  de  chassis  speciaux. 

La  precision  des  pieces  obtenues  depend  de 
1' exactitude  du  demi-modele  —  facile  a  realiser  — 
et  du  reperage  des  chassis  par  rapport  au  marbre. 

UN  NOUVEAU  PROCEDE  DE  FONDERIE 


MOULAGE  A  VERT  DU  BRONZE 
DU  LAITON  ET  DU  MAILLEGHORT 

Beaucoup  de  fondeurs  etuvent  encore  tous  leurs 
moules  de  ces  trois  alliages  alors  qu'il  existe  un 
procede  qui  permet  de  couler  certaines  catego- 
ries de  pieces  a  vert,  ce  qui  reduit  leur  prix  de 
revient  dans  de  notables  proportions. 

Avec  ce  procede  qui  peut  etre  utilise  pour  lc 
moulage  a  la  main,  aussi  bien  que  pour  le  mou- 
lage mecanique,  queries  soient  noyautees  ou  non, 
on  les  obtient  absolument  parfaites  sur  tous  les 
rapports  et,  en  plus  de  l'economie  realisee  comme 
main-d'eeuvre  et  comme  combustible,  l'usure  des 
chassis  devient  pour  ainsi  dire  nulle  puisqu'ils  ne 
passent  plus  a  l'etuve  et  que  leur  demoulage  se 
fait  instantanement.  De  plus,  un  double  ou  un 
triple  materiel  n'est  plus  necessaire  puisque,  sitot 
que  les  moules  sortent  remoules  des  mains  du 
mouleur,  ils  sont  immediatement  coules. 

Le  procede  en  question  nous  a  6te  presente  par 
un  praticicn  qui  se  propose  de  fairc  des  essais 
avec  lc  sable  et  lc  personnel  des  fondeurs  qui  en 
manifesteraicnt  lc  desir. 
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Materiel  Frangais  de  Fonderie 

ayant  figure  a  l'Exposition  de  Birmingham  (0 


Un  des  stands  les  plus  interessants  a  bcaucoup 
de  points  de  vue,  a  la  recente  Exposition  de  fonde- 
rie qui  eut  lieu  a  Birmingham  pendant  le  mois  de 
juin  1922  fut  celui  de  I'Universal  System  of  Ma- 
chine Moulding  and  Machinery  C°  Ltd  qui  exploi- 
te  6n  Angleterre  les  brevets  de  la  Societe  Anonyme 
des  Etablissements  Ph.  Bonvillain  et  E.  Ronceray, 
Paris  et  Choisy-le-Roi  (Seine). 

En  dehors  de  machines  et  appareils  forts  inte- 
ressants cette  Societe  a  presente  un  nouveau  pro- 
duit  appele  «  Fixine  »  destine  a  la  preparation  d'un 
sable  a  noyaux  durcissant  a  l'air,  sans  l'inter- 
vention  d'aucun  mode  de  sechage. 

Les  exposants  avaient  installe  dans  leur  stand 
un  petit  petrisseur  pour  sable  a  noyaux  (voir 
fig.  1),  et  ils  malaxaient  sur  place  une  partie  de 


fixine  et  six  parties  de  sable  de  mer.  Un  opera- 
teur  prenait  ce  sable,  en  faisant  des  noyaux  devant 
les  visiteurs,  inscrivait  sur  les  noyaux  la  date, 
l'heure  et  le  nom  du  visiteur,  et  chacun  pouvait 
venir  reprendre  son  noyau  avant  de  partir  de 
l'Exposition;  le  noyau  etait   parfaitement  sec. 

Les  Etablissements  Ph.  Bonvillain  et  E.  Ronceray 
furent  les  seuls  exposants  de  machines  hydrau- 
liques. 

L'annee  derniere  a  Londres,  les  visiteurs  avaient 
deja  ete  interesses  par  les  resultats  qu'on  peut 
obtenir  avec  ce  materiel.  Autrefois  en  Grande- 

(i)  Voir  la  Fonderie  Moderne,  page  239. 


Bretagne,  avant  l'introduction  reclle  des  methodes 
continentales  dans  les  fonderics  de  ce  pays,  l'opi- 
nion  generate  etait  qu'on  devait  imiter  les  methodes 
americaines  et  employer  l'air  comprime  pour  les 
machines  a  mouler.  II  avait  ete  dit  souvent  et 
repete  dans  ce  pays  qu'un  moule  de  grande  hau- 
teur ne  pouvait  etre  '  serre  d'une  maniere  satis- 
faisante  par  pression  et  qu'il  etait  necessaire  de 
faire  les  moules  d'une  certaine  profondeur  sur 
machines  a  secousses.  L'Exposition  de  l'Olym- 
pia  l'annee  derniere,  a  Londres,  celle  de  Liege, 
presque  a  la  meme  epoque,  et  enfin  ceUe  de  Birmin- 
gham en  1922  ont  demontre  qu'il  pouvait  en  etre 
autrement. 

Quant  aux  machines  exposees  a  Birmingham  elles 
ont  etonne  la  plus  grande  partie  des  visiteurs  par 
leur  vitesse  de  production,  la  qualite  du  travail 
et  la  facilite  apparente  avec  laquelle  les  moules 
les  plus  difficiles  comme  les,  plus  faciles  etaient 
faits  sans  bruit  et  sans  choc. 

Les  visiteurs  britanniques  ont  ete  specialement 
interesses  par  le  fonctionnement  rapide  et  pra- 
tique de  la  machine  double  face  D  F.  4,  deja 
tres  repandue  en  France,  mais  moins  connue  en 
Grande-Bretagne.  Cette  machine  qui  emploie  des 
plaques  modeles  double  face  en  plomb  antimo- 
nieux  tres  simples  et  d'execution  tres  rapide,  serre 
a  la  fois  les  deux  parties  du  chassis,  demoule  avec 
l'aide  d'un  vibrateur  pneumatique  ou  electrique, 
remmoule  et  demottc,  1 'operation  totale  etant  exe- 
cutee  plus  vite  qu'elle  n'est  decrite. 

En  outre  de  la  machine  D.  F.  4,  une  machine 
R.  3,  du  type  rotatif  bien  connu,  etait  equipee, 
comme  a  Liege,  avec  une  plaque  modele  tres 
compliquee  d'un  carter  de  changement  de  vitesse 
de  la  Fabrique  Nationale  d'armes  de  guerre 
d'Herstal.  L'un  des  cotes,  tres  haut,  avec  de 
nombreux  bossages  et  pieces  demontables  (fig.  2)  se 
rapportait  au  cas  d'un  moule  profond  avec  pro- 
jections, l'autre  (fig.  3)  plus  bas,  avec  un  noyau 
difficile  comportant  des  parties  en  retrait  etait 
un  frappant  exemple  des  difficultes  que  peuvent 
vaincre  les  machines  a  pression.  Le  cote  haut  avait 
350  mm.  de  hauteur,  il  presentait  7  pieces  demon- 
tables.  La  serre  se  faisait  en  deux  fois  et  l'execu- 
tion  complete  durait  7  minutes.  Le  serrage  etait 
parfait,  m£me  sous  les  bossages.  L'autre  cote, 
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beaucoup  plus  bas,  mais  tres  interessant  par  sa 
complication  (7  pieces  demontables  aussi),  etait 


fait  en  3  minutes  1/2.  Le  noyau  complique,  que 
ce  dispositif  supprimait,  vaut  a  lui  seul  plus  que 


la  main-d'oeuvre  totale  du  moule  a  la  machine, 
sans  parler  de  la  precision  plus  grande  et  la  supres- 
sion  de  l'ebarbage  qui  en  decoulent. 

A  c&te  de  la  machine  R.  3,  6tait  exposed  une 


machine  E.  J.  3,  d'un  type  entierement  nouveau, 
combinant  le  dispositif  de  serrage  et  celui  de  se- 
cousses  hydrauliques.  Cette  machine  avec  la  ma- 
chine simple  a  secousses  J.  H.  3  est  une  reponse 
a  la  croyance  quasi-generale  que  le  mouvement 
de  secousses  est  impossible  a  realiser  hydrauli- 
quement.  Non  seulement  le  mouvement  peut  Stre 
obtenu  hydrauliquement,  mais  il  peut  l'&tre  par 
des  moyens  d'une  extreme  simplicity  et  avec  la 
depense  infime  de  force  mo  trice  qui  a  toujours 
caracterise  le 
travail  hydrau- 
lique  des  ma- 
chines   de  la 
meme  concep- 
tion. La  machi- 
ne E.  J. '3  com- 
bine avec  le  ser- 
rage a  secous- 
ses, le  serrage  HHHHHHRBH 
par  pression 

et  le  demoulage  hydrauliques  presentant  cette 
caracteristique  que  toute  la  partie  hydraulique 
est  souterraine  et  a  l'abri  absolu  des  infiltrations 
de  sable.  C'est  l'assurance  formelle  que  les  garni- 
tures sont  soustraites  a  l'usure  anormale  due  au 
contact  du  sable  et  aussi  que  la  gelee  ne  presente 
aucune  gene.  Chacun  pouvait  sur  cette  machine 
comparer  les  resultats  obtenus  par  les  principaux 
modes  de  serrage.  II  est  toutefois  utile  de  pouvoir 
employer  la  secousse  dans  des  cas  speciaux  et  c'est 
pourquoi,  tout  en  presentant  une  machine  a 
pression  complete,  les  Etablissement  P.  Bonvil- 
lain  et  Ronceray  y  ont  ajoute  un  dispositif  simple 
et  pratique  de  secousses.  Une  machine  a  assem- 
bler et  demotter  du  type  connu  S.  A.  3  permettait 
de  demontrer  l'inter^t  immense  du  demottage. 

La  machine  a  secousses  simples,  J.  H.  3  est, 
croyons-nous,  la  premiere  machine  hydraulique 
automatique  a  secousses,  elle  est  le  point  de  de- 
part de  toute  une  serie  de  machines  analogues  de 
grande  puissance  destinees  au  moulage  des  lingo- 
tieres  et  des  grosses  pieces  en  petites  series. 

Le  sable  etait  tamise  par  un  tamis  rotatif  roulant 
a  commande  electrique  dont  l'emploi  est  si  com- 
mode pour  mettre  en  etat  le  sable  de  remplis- 
sage  (fig.  4). 

Une  petite  pompe  et  un  petit  accumulateur  ac- 
tionnaient  les  diverses  machines  et  les  visiteurs 
anglais,  habitues  aux  compresseurs  enormes,  etaient 
surpris  de  voir  deux  appareils  si  petits,  consom- 
mant  3  chevaux  en  pleine  marche,  tenir  en  fonc- 
tionnement  toutes  les  machines  du  stand. 
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La  figure  20  montre  la  relation  et  montre  qu'il  y  a  une  cor- 
respondance  suffisante  entre  le  nombre  de  Brinell,  la  resis- 
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tance  a  la  compression  et  la  limite  elastique  a  la  compres- 
sion determinee,  comme  dit  ci-dessus,  sur  des  cylindres  de 


16  mm.  de  diametre  par  16  mm.  de  longueur.  Ces  relations 
sont  exprimees  par  les  formules  empiriqucs  : 

Rc  =  0,5  A  —  5 
Ec  =  0,4  A  —  25 

La  figure  21  montre  graphiquement  la  relation  entre  les 
3  valeurs  de  ...  Et,  Rc,  Ec. 

On  doit  toutefois  se  rappeler  que  ces  essais  a  la  bille  ont 
ete  faits  sur  des  obus  usines  et  il  est  possible  que  quelques 
precautions  soient  necessaires  pour  eviter  les  erreurs  lorsque 
l'essai  est  fait  sur  une  croute  superficielle. 

Cependant  cet  essai  si  simple  est  des  plus  interessants,  s'il 
est  prouve  qu'il  s'applique,  comme  e'est  probable  a"  la  fonte 
ordinaire. 

Ces  avantages  prouvent  que  l'essai  est  tres  simple,  rapide, 
bon  marche,  qu'il  n'apporte  aucune  deterioration  a  la  piece, 
qu'on  peut  le  repeter  autant  de  fois  qu'on  veut  et  qu'il 
permet  d 'explorer  la  masse  du  metal  en  tous  ses  points, 
qu'il  est  individuel  et  par  consequent  qualifie  l'objet  a  es- 
sayer  et  non  une  eprouvette  coulee  separement,  enfin  qu'il 
laisse  une  marque  indelebile  qualifiant  la  valeur  de  la  piece 
elle-meme. 

Conclusion.  —  En  conclusion  l'auteur,  au  nom  de  l'As- 
sociation  technique  de  Fonderie  Francaise,  appelle  l'atten- 
tion  des  Societes  parentes  sur  l'importance  des  methodes 


ESSAIS  MECANIQUES    (TABLEAU  N»  2) 
(Traction  et  compression  sur  fonte  acieree  a  25  kgr/mm2  de  charge  de  rupture  a  la  traction) 


Nature 
de  l'essai 

Marque 
des 
eprouvettes 

Limite 

de 
propor- 
tionnalite 

(I) 

Limite 
apparente 
d'elasticite 

Charge 

de 
rupture 

DEFORMATIONS 

Module 
d'elasticite 

En  longueur 

En 
section 

A  la 
rupture 

(5) 

A  la  limite  de 
propor- 
tionnalite 
(3) 

A  la 
rupture 

& 

Traction 

TB.  1 
TB.  2 
TB.  3 

Moyenne 

Kg|mmj 

3.25 
4.06 
3.65 

Kg/mma 

21.5 
26.5 
25.5 

Kg/mmi 

21.5 
26.5 
.25.5 

% 
0.0256 
0.0332 
0.0289 

% 

0.384 
0.597 
0.540 

% 

0.16 
0.16 
0.16 

Kg/mmi 

12.700 
12.250 
12.650 

3.5 

25 

25 

0.3 

0.5 

0.16 

12.5xl03 

Compression 

CB.  1 
CB.  2 
CB.  3 

Moyenne 

13.0 
11.2 

10.6 

32.0 
32.5 
32.8 

90.0 

89.3 
90.8 

0.115 
0.105 
0.086 

16.0 
16.2 
16.4 

34 
31 

37  ' 

1 1 . 300 
11.800  - 
12.300 

12 

32 

90 

0.1 

16 

34 

12x103 

(1)  Resultats  par  defaut. 

(2)  Relevees  sur  les  diagrammes  enregistres  par  la  machine  d'essai. 

(3)  Relevees  avec  appareils  a  miroir. 

(4)  Relevees  sur  56  mm.  de  longueur.  Resultats  obtenus  en  extrapolant  lineairement  les  derniers  resultats  donnes  par  les  appareils  a 

miroirs  (par  defaut),  et  par  mesure  directe  sur  les  eprouvettes  de  compression. 

(5)  Relevie*  a  la  cassure  sur  les  eprouvettes  de  traction  et  au  milieu  de  la  longueur  sur  les  eprouvettes  de  compression. 
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exposees  ici  pour  l'avancement  futur  de  la  fonderie.  Les 
methodes  employees  jusqu'ici  etaient  couteuses  et  incer- 
taines.  On  peut  dire  que  pourvu  qu'un  accord  intervienne 
entre  les  Societes  interessees  pour  standardiser  les  eprou- 
vettes  et  les  conditions  d'essais  un  nombre  considerable  de 
donnees'peuvent  etre  obtenues  dans  un  temps  relativement 
court  si  tous  les  fondeurs  sont  disposes  a  employer  ces 
methodes  si  simples,  si  bon  marche  et  si  dignes  de  confiance. 

II  n'y  a  pas  de  doute  que,  a  present,  il  est  trop  tot  pour 
chercher  a  determiner  des  specifications  internationales  pour 
les  pieces  de  fonte,  mais  l'Association  technique  de  fonde- 
rie recommande  forteine-ut  qu'ttne  Commission  soit  imme- 
diatement  nominee  par  les  Societes  interessees  pour  decider 
si  les  dimensions  'les  ('pit  >uvettes  proposees  par  MM.  FREMONT 
ct  P0RTEVIN  ne  peu vent  pas  (  ire  adoptees  par  tous  les  fon- 
deurs en  vue  de  rendre  comparables  les  essais  faits  par  les 
Fondeurs  des  differents  pays,  et  quand  cela  sera  decide,  de 
faire  des  rcchcrches  pour  determiner  la.valeur  de  l'essai  de 
sonorite  sur  ces  eprouvettcs,  de  faire  des  experiences  en  se 
basant  sur  les  methodes  preconisees,  d'en  reunir  les  donnecs 
des  differents  hombres  e1  d'en  Eaire  connaitre  les  resultats 
a  un  prochain  Congres  des  Associations  reunies. 

E.  Ronceray. 
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Les  Alliages  d' Aluminium  pour  Fonderie 


Les  deux  principaux  metaux  qui  sont  allies 
a  raluminium  pour  la  coulee  de  pieces  mecaniques 
et  autres  sont  :  le  cuivre  et  le  zinc.  On  a  ainsi  les 
alliages  aluminium-cuivre  et  aluminium-zinc-cuivre. 
Le  manganese  et  le  magnesium  sont  aussi  frequem- 
ment  employes.  Le  nickel,  le  chrome,  l'etain  et 
d'autres  metaux  ont  ete  allies  avec  raluminium, 
mais  leur  application  n'a  pas  ete  tres  etendue  et 
leur  emploi  n'est  recommandable  que  dans  cer- 
tains cas  speciaux.  Sous  certaines  conditions  le 
bismuth,  le  cadmium,  le  plomb  et  le  chrome  ne  se 
melangent  pas  avec  raluminium  fondu,  mais  for- 
ment  deux  couches  liquides  distinctes  comme  le 
font  l'huile  et  l'eau. 

Lorsque  raluminium  commercialement  pur  est 
allie  avec  un  ou  plusieurs  metaux  communs,  les 
effets  habituels  sont  :  augmentation  de  la  resis- 
tance a  la  traction  et  de  la  durete,  diminution  du 
retrait,  ameliorations  des  facilites  de  travail  aux 
machines-outils.  Tous  ces  resultats  sont  desirables 
car  ils  corrigent  les  proprietes  de  raluminium,  qui 
a  l'etat  pur  convient  assez  mal  pour  la  fabrication 
de  pieces  coulees.  Ces  effets  sont  cependant  accom- 
pagnes  par  une  diminution  de  l'allongement,  ce 
qui  reduit  la  ductilite  du  meta'  et  le  rend  plus 
raide. 

Puisque  l'aluminium  est  tres  ductile,  il  est 
possible  de  sacrifier  un  peu  de  cette  ductilite 
pour  une  plus  grande  durete  et  une  plus  grande 
resistance  a  la  traction  tout  en  restant  dans  les 
proportions  qui  ne  rendent  pas  l'alliage  trop  cas- 
sant  pour  permettre  la  fabrication  de  pieces  coulees. 
L'etendue  de  ce  sacrifice  depend  naturellement 
des  efforts  que  la  piece  a  a  subir.  Par  exemple  une 
piece  qui  sera  sujette  aux  chocs  et  aux  vibrations 
d'un  moteur  d'automobile  necessitera  un  alliage  tres 
different  de  celui  employe  a  la  fabrication  d'une 
piece  qui  en  service  sera  stationnaire  et  ne  sera  sou- 
mise  ni  aux  chocs,  ni  aux  vibrations.  Dans  ce 
dernier  cas,  l'alliage  employe  peut  avoir  une  cer- 
taine  raideur,  qui  le  rendrait  tout  a  fait  impropre  a 
la  fabrication  d'un  carter  de  moteur  d'automobile. 
L'augmentation  de  la  resistance  a  la  traction  et 
de  la  durete  n'est  pas  toujours  accompagnee  par 
une  diminution  de  l'allongement.  II  y  a  habituelle- 
ment  une  diminution  de  l'allongement  lorsque  l'aug- 


mentation de  resistance  et  de  durete  est  causee  par 
un  changcment  dans  la  composition  chimique  de 
l'alliage,  mais  si  l'augmentation  de  resistance  est 
produite  par  une  amelioration  des  precedes  de 
coulee,  il  y  a  aussi  augmentation  de  l'allongement. 

Ce  qui  s'applique  aux  alliages  d 'aluminium 
avec  de  petites  quantites  d'autres  metaux  s'appli- 
que generalement  aux  alliages  d'autres  metaux 
avec  de  petites  quantites  d'aluminium.  La  ten- 
dance a  la  diminution  de  ductilite,  augmente 
a  mesure  que  le  pourcentage  d'aluminium  devient 
plus  fort. 

Aux  Etats-Unis  il  y  a  une  inclination  des  indus- 
triels  vers  l'emploi  d'un  tres  petit  nombre  d'alliages 
types.  C'est  une  chose  logique  :  a  cause  de  la  pos- 
sibility d'obtenir  des  proprietes  physiques  assez 
etendues  par  le  traitement  convenable  d'un  tres 
petit  nombre  d'alliages  d'aluminium  avec  d'autres 
metaux;  a  cause  des  economies  resultant  du  meil- 
leur  rendement  de  la  fonderie  qui  standardise  un 
a  deux  alliages  satisfaisants. 

Les  alliages  d'aluminium,  utilises,  peuvent  se 
diviser  en  deux  groupes  :  i°  ceux  d'aluminium  ne 
contenant  pas  plus  de  20  a  35  0  jo  d'autres  me- 
taux ;  2°  ceux  d'autres  metaux  ne  contenant 
pas  plus  de  10  a  15  o  jo  d'aluminium.  Habituelle- 
ment  les  alliages  ayant  des  proportions  en  dehors 
de  ces  limites  n'ont  pas  de  valeur  commerciale. 

Les  alliages  de  la  premiere  classe  sont  genera- 
lement appeles  «  alliages  legers  d'aluminium  »  tan- 
dis  que  ceux  de  la  seconde  classe  sont  connus  sous 
le  nom  d'«  alliages  lourds  d'aluminium  ». 

Alliages  aluminium-cuivre.  —  Tous  les  alliages 
qui  sont  utilises  pratiquement  dans  la  -serie  alu- 
minium-cuivre peuvent  etre  classes  en  2  groupes  : 
i°  Ceux  contenant  moins  de  15  0  jo  de  cuivre. 
2°  Ceux  contenant  moins  de  11  0/0  d'aluminium. 

La  premiere  classe  comprend  les  alliages  par- 
ticulierement  convenables  pour  la  fonderie  d'alu- 
minium. L'addition  de  cuivre  augmente  la  resistance 
a  la  traction  et  la  durete  diminue  le  retrait,  ame- 
liore  les  facilites  de  travail  aux  machines-outils, 
par  contre  elle  diminue  l'allongement  et  par  la 
abaisse  la  tenacite  du  metal,  ce  qui  limite  le  pour- 
centage de  cuivre  que  l'on  pcut  aj outer.  On  a  trouve 
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qu'un  alliage  contenant  plus  de  15  0/0  de  cuivre 
n'est  pas  d'un  usage  pratique.  Cependant  si  la 
proportion  de  cuivre  est  conservee  en  dedans  de 
ces  limites,  l'alliage  est  suffisamment  tenace  pour 
la  plupart  des  usages.  Par  suite  de  la  nature  de 
leurs  constituants,  ces  alliages  ne  sont  pas  suscep- 
tibles  d'etre  deteriores  a  la  fusion  comme  le  sont 
certains  alliages  contenant  des  metaux  plus  volatils. 

Le  pourcentage  de  cuivre  de  cette  serie  d'alliages 
est  maintenant  bien  standardise.  Apres  des  annees 
d'experience  et  de  pratique,  pendant  lesquelles 
toutes  les  coinbinaisons  possibles  de  cuivre  et 
d'aluminium  ont  ete  essayees,  la  faveur  s'est  portee 
sur  l'alliage  contenant  de  7  a  8,5  o  jo  de  cuivre. 
Ce  pourcentage  de  cuivre  produit  un  alliage  tenace 
dont  la  resistance  a  la  traction  varie  de  10  k.  500 
a  14  kilos  par  mm2  suivant  les  conditions  de 
coulee.  II  se  coule  bien  et  est  generalement  employe 
pour  la  fabrication  de  la  plus  grande  partie  des 
pieces  en  aluminium  moule.  Cet  alliage  est  connu 
sous  le  nom  d'alliage  n°  12. 

Les  alliages  contenant  un  pourcentage  de  cuivre 
plus  eleve  que  l'alliage  n°  12  sont  quelquefois 
employes  aux  Etats-Unis  pour  la  coulee  des  pieces 
qui  doivent  etre  soumises  a  une  temperature  assez 
elevee  ou  qui  doivent  tenir  de  l'eau  ou  de  la  vapeur 
sous  pression.  On  emploie  frequemment  un  alliage 
a  haute  teneur  en  cuivre  pour  la  coulee  des  pieces 
en  coquille,  par  suite  du  faible  retrait.  Attendu 
que  les  pieces  coulees  avec  de  tels  alliages  peuvent 
ne  pas  resister  si  elles  sont  soumises  a  des  chocs 
repetes,  le  fondeur  doit  s'informer  des  conditions 
d'usage  de  ces  pieces  avant  d'employer  ces  alliages, 

Les  alliages  de  la  seconde  classe  contenant  moins 
de  11  0/0  d'aluminium  sont  connus  sous  le  nom 
de  bronzes  d'aluminium.  Le  pourcentage  d'alu- 
minium varie  de  1  a  10  o  jo,  les  alliages  contenant 
10  o  jo  d'aluminium  etant  les  plus  populaires.  Un 
pourcentage  plus  eleve  d'aluminium  rend  l'alliage 
dur  et  cassant,  l'effet  de  l'aluminium  etant  simi- 
laire  a  celui  du  cuivre  sur  les  alliages  legers  d'alu- 
minium. La  resistance  a  la  traction  des  bronzes 
d'aluminium  est  tres  elevee  et  varie  de  56  a  77  kilos 
par  mm1.  Ces  bronzes  sont  tres  resistants  aux  efforts 
alternes  et  a  ce  point  de  vue  ils  sont  beaucoup  supe- 
rieurs  a  certains  aciers;  ils  ne  se  corrodent  pas  faci- 
lement. 

Les  alliages  intermediaires  dont  la  teneur  cn 
cuivre  varie  de  15  a  90  o  jo  sont  des  cristallins, 
d'une  couleur  blanc  grisatre,  cassants;  ils  n'ont 
pas  d'emplois  pratiques.  A  partir  de  la  teneur  de 
80  o  jo  de  cuivre,  la  couleur  rouge  du  cuivre  com- 
mence a  apparattre. 


Alliages  aluminium-zinc.  —  Tous  les  alliages 
qui  sont  utilises  pratiquement  dans  la  sene  alu- 
minium-zinc peuvent  etre  classes  en  2  groupes 
i°  ceux  contenant  moins  de  33  o  jo  de  zinc  ;  20  ceux 
contenant  seulement  un  pourcentage  d'aluminium 
relativement  faible. 

La  premiere  classe  comprend  les  alliages  qui  sont 
utilises  en  fonderie  d'aluminium.  Le  zinc  produit 
avec  l'aluminium  un  alliage  tres  resistant,  dont  la 
resistance  a  la  traction,  pour  l'alliage  50-50,  est  de 
24  k.  500  par  mm2;  malheureusement  cet  alliage 
50-50  est  excessivement  fragile.  La  diminution  de 
ductilite  de  l'alliage  par  suite  de  l'addition  de 
zinc  limite  le  pourcentage  de  zinc  a  33  0/0;  cette 
teneur  est  meme  beaucoup  plus  forte  si  la  piece 
coulee  doit  supporter  des  efforts  varies.  Les  meil- 
leurs  alliages  aluminium-zinc  contiennent  beau- 
coup moins  de  zinc  que  cela.  Le  zinc  tend  a  donner 
de  la  fluidite  a  l'aluminium  et  a  produire  des  pieces 
saines,  tres  detaillees,  si  elles  sont  moulees  conve- 
nablement. 

Pour  le  forgeage  il  y  a  peu  de  metaux  qui  depas- 
sent  en  excellence  l'alliage  contenant  de  10  a  15  o  jo 
de  zinc.  Cet  alliage  est  tenace,  s'ecoule  bien  sous  les 
matrices  et  produit  une  piece  finie  qui  est  solide, 
se  travaille  facilement  et  qui  possede  une  resis- 
tance remarquable.  Les  pieces  moulees  d'un 
alliage  aluminium-zinc  se  travaillent  bien  aux 
machines  et  les  facilites  de  ce  travail  s'amelio- 
rent  avec  le  vieillissement  du  metal. 

Les  "alliages  de  cette  classe  paraissent  etre  tres 
sensibles  aux  irregularites  de  coulee;  si  le  metal 
est  surchauffe,  il  y  a  danger  de  bruler  le  zinc.  De 
plus,  ces  alliages  sont  plus  sujets  au  retrait  dans 
les  parties  epaisses  que  les  alliages  aluminium- 
cuivre.  Ce  defaut  peut  cependant,  dans  la 
plupart  des  cas,  etre  surmonte  par  la  disposition 
des  attaques  de  coulee,  des  events,  coquilles  et  par 
un  controle  precis  de  la  temperature.  Les  alliages 
de  zinc  sont  extremement  sensibles  aux  tempera- 
tures elevees,  ,aussi  les  pieces  ne  peuvent  etre  em- 
ployees pour  des  usages  ou  elles  sont  soumises  a 
une  chaleur  assez  forte.  Une  piece  moulee  faite 
d'un  alliage  .de  25  0  jo  de  zinc,  portee  a  la  tempe- 
rature de  ioo°  C,  perd  le  1  /3  de  la  resistance  a  la 
traction  qu'elle  possedait  a  20°  C. 

Les  alliages  de  zinc  ne  sont  pas  tres  populaires 
aux  Etats-Unis,  ceci  provient  du  doute  qu'il  y  a 
dans  les  esprits  de  beaucoup  de  gens,  quant  a  la 
facilile  avec  luqucllc  les  alliages  de  zinc  se  dele 
riorent  avec  l'age.  Pourtant  de  recents  essais  exe- 
i -iiU's  par  Rosenhain  et  Archbutt  paraissent  avoi] 
prouve  que  cette  deterioration  n'existe  pas.  Ce  qui 


OCTOBRE  I922 


r  LA  FONDERIE  MODERNE 


305 


contribue  aussi  beaucoup  a  leur  impopularite  c'est 
la  facilite  avec  laquelle  ils  peuvent  etre  brules  pen- 
dant la  fusion.  II  n'est  pas  douteux  qu'une  meilleure 
connaissance  des  proprietes  de  cette  serie  d'alliages 
contribuerait  beaucoup  a  l'extension  de  leur  emploi, 
particulierement  pour  la  fabrication  de  petites 
pieces  moulees  peu  couteuses  qui  ne  sont  pas  sou- 
mises  aux  chocs  ou  a  de  trop  gros  efforts. 

Les  alliages  de  la  seconde  classe  composes  d'un 
faible  pourcentage  d'aluminium  sont  connus  sous 
le  nom  de  «  zinc  aluminise  ».  Leur  contenu  en 
aluminium  varie  de  5  a  10  o  jo.  Ces  alliages  sont 
employes  :  dans  les  bains  de  galvanisation  pour 
rendre  le  bain  plus  fluide  et  le  desoxyder  ;  dans  la 
fabrication  des  bronzes  d'aluminium.  Ils  ne  sont 
jamais  employes  directement  comme  le  sont  les 
alliages  de  la  premiere  classe. 

Alliages  zinc-cuivre-aluminium.  —  Les  alliages 
aluminium-zinc  n'etant  pas  tres  populaires,  les 
gens  qui  les  emploient  preferent  y  ajouter  de  petites 
quantites  de  cuivre.  Le  cuivre  augmente  la  resis- 
tance a  la  traction,  ameliore  les  facilites  de  coulee, 
et  donne  une  plus  grande  raideur  a  l'alliage  alumi- 
nium-zinc. En  Angleterre  on  emploie  beaucoup 
un  alliage  contenant  13  o  jo  de  zinc  et  3  o  jo  de  cuivre, 
Aux  Etats-Unis  l'alliage  contenant  15  o  jo  de  zinc 
et  3  0/0  de  cuivre  trouve  pas  mal  de  partisans  et 
est  connu  dans  le  commerce  sous  le  nom  d' alliage 
n°  31. 

Neanmoins  ces  alliages  n'ont  jamais  ete  aussi 
populaires  aux  Etats-Unis  qu'ils  le  sont  en  Europe, 
specialement  en  Angleterre,  ou  de  tels  alliages  sont 
employes  pour  les  pieces  moulees  de  la  construction 
automobile  et  en  general  pour  la  plupart  des  pieces 
de  fonderie. 

Alliages  aluminium-manganese.  —  D'une  facon 
generate  le  manganese  agit  sur  l'aluminium  de 
la  meme  maniere  que  le  cuivre,  il  donne  de  la  durete 
et  de  la  resistance  mais  il  diminue  la  ductilite. 
Les  alliages  au  manganese  sont  tres  resistants  a  la 
corrosion  et  a  ce  point  de  vue  ils  sont  superieurs  a 
l'aluminium  pur.  Cette  resistance  augmente  a  me- 
sure  que  le  pourcentage  de  manganese  s'eleve.  Ces 
alliages  sont  tres  souvent  lamines  en  feuilles.  Les 
alliages  de  1  1  jz  a  2  0  jo  de  manganese  ont  un  grain 
tres  fin,  aussi  sont-ils  employes  assez  souvent  pour 
couler  de  petites  pieces,  telles  que  raccords  de  tuyau- 
teries  soumises  a  une  pression  d'eau  ou  de  vapeur. 

Alliages  aluminium-magnesium.  —  Ces  alliages 
sont  usuellement  connus  sous  le  nom  de  magna]  ium. 
Par  suite  de  la  grande  affinite  du  magnesium  pour 
l'oxygene,  ils  tendent  a  former  beaucoup  d'ecume 


(scorie)  lors  d'une  seconde  fusion,  a  moins  que  le 
contenu  en  magnesium  soit  tres  bas.  De  ce  fait 
un  bon  procede  consiste  a  limiter  le  pourcentage  de 
Mg  a  5  au  maximum,  la  plupart  des  alliages  en 
possedent  moins  et  ceux  trouves  couramment  dans 
le  commerce  ont  rarement  un  pourcentage  de  ma- 
gnesium superieur  a  2. 

Les  alliages  de  magnesium  sont  plus  durs, 
plus  resistants  et  plus  legers  que  l'aluminium  pur. 
Leur  resistance  a  la  traction  est  pratiquement  egale 
a  celle  de  l'alliage  n°  12,  mais  leur  allongement  est 
plus  grand.  Le  magnesium  tend  a  rendre  le  melange 
plus  fluide  a  basse  temperature.  La  densite  du 
magnesium  varie  de  2,4  a  2,57.  Son  point  de  fusion 
de  6oo°  C  a  7000  C.  Sa  resistance  a  la  traction  varie 
coule  en  coquille  de  29,5  a  45  kilos  par  mm2,  coule 
dans  ]e  sable  de  12  kilos  a  21  kilos  par  mm2,  lamine 
de  19,5  a  24,6  kilos  par  mm2,  estampe  de  36,5  a 
49  kilos  par  mm2. 

Le  magnesium  peut  etre  introduit  dans  l'alu- 
minium de  la  maniere  suivante :  le  baton  de  magne- 
sium pur  est  tenu  dans  une  paire  de  tenailles  en  fer 
et  est  pousse  lentement  vers  le  fond  du  creuset,  apres 
que  celui-ci  a  ete  enleve  du  feu,  ou  dans  la  poche 
juste  avant  la  coulee.  On  doit  remuer  lentement 
les  tenailles  jusqu'a  ce  que  le  magnesium  soit 
completement  fondu,  ce  qui  se  sent  au  toucher. 
II  doit  etre  ajoute  en  petits  morceaux,  car  si  un 
morceau  assez  long  etait  enfonce  dans  le  creuset 
ii  pourrait  se  casser  et,  etant  plus  leger  que  l'alu- 
minium, il  viendrait  Hotter  a  la  surface  ou  il  pren- 
drait  feu  auparavant  d'etre  fondu  empruntant 
ainsi  l'oxygene  de  l'air  au  lieu  de  celui  de  l'alumi- 
nium ou  des  gaz  dissous.  Lorsque  l'addition  de 
magnesium  a  ete  suffisante  le  bain  doit  etre  remue 
vigoureusement  pendant  quelques  minutes,  de  facon 
a  amener  l'oxyde  de  magnesium  a  venir  flotter  a 
la  surface.  On  doit  prendre  soin  de  s'assurer  que 
les  tenailles  ne  sont  pas  humides  et  que  le  magne- 
sium est  sec,  faute  de  quoi  il  se  produirait  une 
reaction  violente  et  il  y  aurait  des  projections  de 
metal  ce  qui  est  dangereux. 

Autres  alliages  d 'aluminium.  —  Le  nickel  est 
quelquefois  employe  pour  durcir  l'aluminium, 
il  produit  pratiquement  le  meme  effet  que  le  cuivre. 
Cependant  comme  le  nickel  est  beaucoup  plus  cou- 
teux  que  le  cuivre  et  qu'il  a  ete  difficile  d'obtenir 
des  alliages  riches  en  nickel  en  incorporant  le  nickel 
pendant  la  fusion,  il  est  peu  probable  que  ce  metal 
supplante  le  cuivre  comme  metal  d'alliage  avec 
['aluminium',  Le  pourcentage  de  nickel  ne  doit  pas 
depasser  5,  car  cette  quantite  de  nickel  amene  le 
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maximum  de  resistance  qui  peut  etre  obtenue,  Cet  alliage  est  fait  par  charges  de  5.000  kilos 

sans  diminuer  1'aUongement  a  tel'  point  qu'une  et  claque  fusion  est  soigneusement  controlee  : 

piece  coulee  ne  puisse  convenir  pour  des  usages  comme  proportions  et  qualite  des  metaux  ;  comme 

industrials.  H  est  probable  que  les  alliages  alumi-  marche  de  l'operation  suivant  une  echelle  de  tem- 

nium-nickel  ne  seront  jamais  beaucoup  employes  perature  determinee,  verifiee  par  des  pyrometres. 

dans  la  fonderie.  Chaque  coulee  est  analysee  completement. 

De  faibles  pourcentages  detain  sont  quelque-  Cet  alliage  est  tres  employe  en  Amerique,  dans 
fois  employes  avantageusement  allies  avec  l'alu-  l'industrie  automobile,  pour  la  fabrication  des  car- 
minium,  elles  donnent  une  plus  grande  resistance  ters  de  moteurs,  carters  de  boites  de  vitesses,  etc., 
et  une  plus  grande  raideur  aux  pieces  lourdes,  etc.,  et  pour  toutes  les  pieces  moulees  destinees  a 
elles  diminuent  le  retrait.  Elles  permettent  d'ob-  un  emploi  necessitant  un  alliage  tenace  et  resis- 
tenir  des  pieces  beaucoup  plus  detaillees.  Cependant  tant  capable  de  resister  convenablement  aux  chocs 
l'etain  a  tendance  a  diminuer  1'aUongement  a  tel  ■  repetes  et  aux  vibrations. 

point  que  ceci  empeche  un  emploi    plus  etendu  Le  temps  economise  dans  l'usinage  de  l'alumi- 

des  alliages  aluminium-etain.  nium  est  souvent  suffisant  pour  rendre  une  piece 

Le  fer  avec  l'aluminium  ne  donne  pas  d'alliages  en  aluminium  moule,  necessitant  beaucoup  d'usi- 
ayant  une  valeur  commerciale.  II  y  a  toujours  des  nage  aux  machines-outils,  meilleur  marche  que  la 
traces  de  fer  dans  raluminium  ou  il  existe  comme  meme  piece  executee  en  fonte  ou  en  bronze.  La 
impurete ;  mais  le  fer  n'a  une  influence  pernicieuse  vitesse  de  coupe  pour  le  travail  de  raluminium 
que  lorsque  son  pourcentage  depasse  1,5  a  2.  A  doit  etre  beaucoup  plus  grande  que  pour  le  bronze, 
partir  de  ce  moment  il  reduit  considerablement  tandis  que  l'avance  doit  etre  legerement  plus  faible. 
1'aUongement  du  metal,  rend  le  metal  liquide,  plus  On  doit  toujours  employer  un  bon  lubrifiant  pen- 
lent  a  couler,  ce  qui  necessite'  une  temperature  dant  l'usinage  des  pieces,  l'huile  de  lard  pure  est 
plus  elevee  du  four  de  fusion  avec  toutes  les  conse-  la  meiUeure  pour  faires  les  alesages  a  1'outU  ordi- 
quences  funestes  de  la  temperature  trop  forte  :  naire  et  a  l'alesoir,  tandis  que  pour  le  tournage  et 
soufflures,  criques  au  retrait,  etc.  Heureusement  le  dressage  un  melange  de  50  0  jo  d'huile  de  lard  et 
qu'il  y  a  peu  de  metaux  commerciaux,  non  chimi-  50  o  jo  de  benzine  est  tres  bon.  Pour  tous  les  autres 
quement  purs,  qui  contiennent  aussi  peu  de  fer  travaux  :  taraudage,  fdetage  au  peigne,  etc.,  etc.,  un 
que  Taluminium  qu'on  trouve  actuellement  sur  le  bon  lubrifiant  ordinaire,  non  alcalin,  peut  etre 
marche.  employe. 

L'aluminium  est  beaucoup  employe,  sous  sa  forme  Les  outils  doivent  etre  affutes  en  laissant  un 

pure   commerciale   comme   desoxydant   dans  la  angle  d 'incidence  tres  grand,  l'epaisseur  de  l'outil 

fabrication  de  l'acier.  doit  augmenter  lentement  en  partant  du  tranchant. 

Le  silicium  allie  a  l'aluminium  durcit  le  metal,  Le  tranchant  des  outils  doit  etre  tres  bien  aiguise 

diminue  1'aUongement,  et  affecte  malheureusement  comme  ceux  qui  sont  employes  pour  le  travail  du 

la  facilite  de  travail  aux  machines.-outils,  lorsque  bois,  car  les  outils  a  tranchant  emousse  dechirent 

le  pourcentage  de  silicium  est  trop  eleve.  On  doit  et  arrachent  l'aluminium. 

veiller  a  ce  que  le  pourcentage  de  silicium  ne  depasse  '                                   (American  Machinist.) 

pas  1  a  1,5  o  jo.                                             .  ■ 

Fabrication  de  I'alliage  n°  12.  —  Cet  alliage,  B1BLIOGRAPHIE 

comme  U  est  actueUement  fabrique  par  Y  Aluminium  Maa,ue}  d"  Modeleur>  P;ir  (M.;  Vincent,  lug.  A.  etM., 

.             .        ,       ,  7.        ,   '  Chef   des  travaux  a   I  Ecole  Pratique  de  Com- 

Cy  of  America,  contient  de  7  a  8,5  0/0  de  cuivre  et  merce  et  de  VIndustrie  d>Age1u 

au  maximum  1,7  0/0  d'autres  metaux.  Lorsqu'il  La  Bibliotheque  professionnelle  (1),  publiee  sous  la 

est  coule  convenablement  il  presente  les  proprietes  direction  de  M.  R.  Dhomee,  inspecteur-adjoint  de 

physiques  suivantes  :  l'Enseignenient   technique  vient  de  s'enrichir  d'un 

.,,  .  ,          ,  ,    ,      ,                  ,       ,  nouveau  volume  :  le  Manuel  du  Modeteur.  traitant 

Resistance  a  la  traction,  coule  dans  le  de  la  construction  des  mod61e8  de  fonderie  et  des 

sable  par  mm2                                         I2k.  dispositions  de  moulage.  La  premiere  partie  est  consa- 

Allongement  sur  50  mm                            1,5  ojo  cree  au  moulage  sur  modeles  et  la  deuxie  me  au  mou- 

Oensitc                                                  2,84  a  2,87  lage  sur  trousseau.  On  y  trouve  de  nombreuses  notes 

Duretd  Jji  inell  (billede  iomm.  a  500  k.)      50  a  65  simples,  mais  claires,  sur  la  conception  et  la  confection1 

Retrait                                                 15  mm.  p.  m  des  modeles  intciessant  aussi  bien  le  mouleur  que  le 

Conductibilite  electrique  (le  cuivre  modeleur. 

recuit:  IOO)                                              30  a  35  (i)  J.-B.Bailliereetfils,  19,  rue  Hautefeuille,  Paris,  edit. 
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A  TRAVERS  LES  REVUES 


Remarque  sur  les  bilans  thermiques  des  cubilots  a  fonte 

par  M.  SEIGLE 

Importance  des  erreurs  faites  dans  les  analyses  de  ga^  du  guenlard. 
Difficulty  d' utilisation  des  mesures  de  volume  ou  de  pression  du  vent  souffle. 


On  a  deja  beaucoup  ecrit  sur  la  recherche  d'une 
marche  economique  des  cubilots  de  seconde  fusion 
de  fonte  et  sur  les  moyens  de  s'eclairer  sur  cette 
marche,  d'apres  l'analyse  des  gaz  du  gueulard,  ou 
d'apres  la  temperature  de  sortie  de  ces  gaz,  ou 
d'apres  le  volume  du  vent  souffle  a  chaque  ins- 
tant, enfin  sur  les  moyens  d'action  tels  que  varia- 
tion du  debit  et  de  la  pression  du  vent,  augmenta- 
tion ou  diminution  des  sections  individuelles  et 
totale  des  tuyeres,  disposition  de  celles-ci  en  un 
ou  deux  ou  plusieurs  rangs,  etc. 

Le  but  de  l'etude  de  M.  Seigle  publiee  par  la 
Revue  de  Metallurgie  est  de  faire  ressortir  la  diffi- 
culty de  tirer  quelque  chose  des  moyens  actuels 
de  controle.  Pour  cela  M.  Seigle  a  etabli  les  rela- 
tions existant  entre  la  composition  des  gaz  du  gueu- 
lard et  les  volumes  de  vent  souffle  et  de  gaz  pro- 
duits  qui  permettent  de  relier  les  termes  du  bilan 
thermique  par  une  equation  certaine  et  examine 
quelles  consequences  on  peut  tirer  du  bilan  ainsi 
pose. 

Gaz  produits  par  la  combustion  incomplete 
du  carbone  dans  un  cubilot 

L'envoi  d'air  normal  a  travers  une  colonne  de 
carbone  (coke)  donnera  un  gaz  forme  a  peu  pres 
completement  de  CO5,  CO  et  Az.  Pour  peu  que 
la  colonne  ait  quelque  hauteur,  il  parait  impossible, 
en  effet,  qu'on  trouve  de  l'oxygene  libre,  autre 
que  celui  qui  serait  introduit  par  les  morceaux 
meme  de  la  charge,  et  pour  le  cas  d'un  cubilot  a 
fonte,  cela  parait  negligeable. 

Dans  certaines  analyses  publiees,  il  y  a  bien  des 
teneurs  en  oxygene  de  plusieurs  unites  0/0;  cela 
peut  tenir  a  des  erreurs  d'analyses  ou  a  des  prises 
mal  faites  (air  ambiant  aspire  avec  le  gaz). 

On  est  conduit,  comme  premiere  approximation, 
a  negliger  l'hydrogene  venant  d'une  decomposition 
partielle  de  la  vapeur  d'eau,  de  l'air  souffle  ou  de 
l'humidite  du  coke  charge,  de  meme  que  l'hydro- 
gene et  le  Ch4  des  matieres  volatiles  du  coke. 

Si  on  considere  tout  d'abord  un  gaz  du  gueulard 


a  +  b  +  c  +  d  =  100  en  volumes, 


forme  simplement  par  gazeifi cation  du  carbone  du 
coke,  et  forme  de  : 
a  o  jo  d'azote  \ 
bo/o  d'oxygene / 
c  0/0  de  CO2 
d  0  /o  de  CO 

on  a  une  relation  obligatoire  entre  les  teneurs  b 
en  oxygene,  c  en  CO2  et  d  en  CO  qu'on  peut  expri- 
mer  comme  suit  : 

c  _        228  X  C 
d      100  —  4,76  X  C 
Le  volume  de  gaz  U  produit  par  kilo  de  carbone 
186 


est  egal  a 


c  x  d 


m3  a  0,760,  le  volume  du  vent 


79 


la 


souffle  par  kilo  de  carbone  est  egal  a  ^7— — 

chaleur  potentielle  du  gaz,  toujours  par  kilo  de 
carbone,  s'evalue  a  P  =  30,4  X  d  X  £7,  la  chaleur  de 
combustion  par  m3  de  CO  est  egale  a  3040  calories 
et  la  chaleur  reellement  degagee  dans  le  cubilot 
par  kilo  de  carbone  s'exprime  par  Q  =  8080  —  P. 

Or,  en  analysant  les  gaz  sortis  de  cubilots  a  fonte 
on  constate  des  ecarts  enormes  entre  les  resultats 
trouves  et  ce  qu'on  aurait  du  obtenir  en  tenant 
compte  des  elements  theoriques  ci-dessus.  Cela 
montre  que  la  pratique  industrielle  des  analyses 
de  gaz  laisse  fortement  a  desirer. 

Causes  pouvant  influer  sur  les  valeurs  res- 
pectives  de  la  teneur  en  acide  carbonique 
et  de  la  temperature  des  gaz  du  gueulard. 
Question   des   temperatures    du  produit 

FONDU 

On  peut  simplement  dire  en  gros  qu'un  cubilot 
de  faible  hauteur  donnera  plutot  davantage  de 
CO2  avec  une  forte  temperature  t  au  gueulard,  et 
qu'un  cubilot  de  grande  hauteur  donnera  plutot 
davantage  de  CO  avec  une  temperature  t  moindre. 
II  est  probable  que,  la  pratique  ayant  sanctionne 
certaines  valeurs  du  rapport  de  la  hauteur  au  dia- 
metre,  ou  de  la  hauteur  a  la  quantite  de  carbone 
brulee  par  unite  de  temps,  de  petits  changements  en 
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plus  ou  en  moins  autour  de  ces  valeurs  pourront 
ne  pas  changer  le  rendement  d'une  maniere  sen- 
sible ;  ce  qu'on  gagnera  d'un  cote  sera  perdu  de 
1 'autre. 

On  peut  a j  outer  a  cela  deux  ordres  de  conside- 
rations : 

i°  Avec  un  cubilot  trop  bas,  la  chaleur  n'aura 
pas  le  temps  de  bien  penetrer  a  cceur  les  gueusets  et 
mitrailles  de  differentes  grosseurs  ;  on  pourrait 
avoir  un  produit  fondu  irregulier  chimiquement  et 
de  temperature  variable  d'un  moment  a  l'autre  de 
la  fusion.  Or  la  regularite  de  marche  est  aussi 
interessante  et  merae  souvent  plus  >  interessante 
que  tout  le  reste. 

20  Nous  ne  pouvons  rien  determiner  de  precis 
par  le  calcul  au  sujet  de  la  temperature  regnant 
dans  le  bas  du  cubilot  (region  des  tuyeres)  et  au 
sujet  de  la  temperature  de  la  fonte  et  du  laitier 
qui  s'ecoulent  et  se  rassemblent  en-dessous  des 
tuyeres,  a  une  temperature  notablement  inferieure 
a  la  premiere. 

Un  four  quelconque  etant  en  marche  continue 
normale,  la  masse  des  matieres  qui  s'y  trouve  a  des 
temperatures  variables  d'un  point  a  l'autre,  par 
exemple  du  haut  au  bas  pour  un  cubilot  ;  cela  re- 
presente  une  quantite  de  chaleur  inconnue,  qui 
reste  invariable  et  n'intervient  pas  dans  le  bilan 
thermique  ;  mais  ce  n'est  pas  du  tout  la  meme  chose 
pour  1c  fondeur  que  d'avoir  100  kilos  de  fonte  a 
1.3000  ou  d'en  avoir  130  kilos  a  i.ooo0  quoique 
cela  fasse  le  meme  nombre  de  calories. 

■  ESSAIS  AVEC  DU  COKE  ENROBE 

L'idee  tres  ingenieuse  a  ete  proposee  et  essayee 
d'enrober  les  morceaux  de  coke  dans  de  la  chaux, 
cn  vue  de  diminuer  Taction  sur  ce  coke,  dans  toute 
la  hauteur  du  cubilot,  du  CO2  forme  vers  les  tuyeres ; 
on  empeche  ainsi  la  formation  de  CO,  d'ou  ame- 
lioration de  la  teneur  en  CO2.  On  doit  s'attendre 
a  une  augmentation  marquee  de  la  chaleur  sen- 
sible des  gaz  du  gueulard,  mais  on  peut  csperer 
aussi  une  amelioration  notable  des  calories  res- 
tant  disponibles,  d'ou  possibihte  de  fondre  un  poids 
plus  grand  de  fonte  pour  un  poids  donne  de  carbone. 

ClIAUFFAGE  DES  CUBILOTS  -AU\  CHARBON  PULVERISE 
OU  AUX  HUILES  LOURDES 

Un  autre  moyen  d'eviter  le  contact  du  combus- 
tible avec  le  gaz  CO2  forme  dans  le  bas  du  cubilot 
ponsiste  a  faire  du  chauffage  au  charbon  pulve-- 
rise\  ou  a  l'huile  lourde,  envoye  dans  les  tuyeres 
en  meme  temps  que  l'air. 

Dans  les  deux  cas,  on  pourrait  sculcmcnt, 
d'apres  les  essais,  arriver  a  reduirc  le  coke  de  la 


charge,  sans  le  supprimer.  Le  numero  du  27  octobre 
192 1  du  Stahl  und  Eisen  signale  que  25  fonderies 
de  fonte,  de  l'ancienne  Autriche-Hongrie,  ont  des 
cubilots  disposes  pour  recevoir  des  bruleurs  a  huile. 
Par  exemple,  dans  un  cubilot  de  1  m.  20  de  diametre 
aux  tuyeres,  et  fondant  8  a  9  tonnes  a  l'heure,  qui 
etait  pourvu  de  huit  tuyeres,  quatrc  d'entre  elles 
furent  transformees  pour  recevoir  des  bruleurs  a 
huile.  La  quantite  de  coke,  qui  etait  normalement 
de  12,1  0/0,  fut  ramenee  a  5,6  0/0,  c'est-a-dire 
reduitc  de  moitie,  grace  aux  bruleurs  a  huile; 
la  depense  en  huile  etant  seulement  de  o  k.  8  par 
100  kilos  de  fonte. 

En  comptant  du  coke  a  6.500  calories  et  de 
l'huile  lourde  a  9.000  calories  au  kilo,  les  calories 
potentielles  fournies  par  100  kilos  de  fonte  refon- 
due  se  comparent  ainsi  : 

Marche  au  coke  seul  :  12,1x6.500  =  70.650  calo- 
ries. 

Marche  au  coke  et  a  l'huile  :  (5,6x6.500)  + 
(0-8  X  9.000)  =36.400  X  7.200  =  43.600  calories. 

L'amelioration  comptee  en  calories  est  done 
considerable  ;  l'amelioration  economique  dependra 
des  prix  respectifs  du  coke  et  de  l'huile. 

Indications  a  tirer  du  volume 
de  vent  souffle 
On  s'est  demande  aussi  quelles  indications  on 
pouvait  retirer  du  volume  du  vent  souffle  qui,  com- 
me  on  le  sait,  peut  etre  facilement  mesure.  Com- 
ment agit  la  variation  de  volume  du  vent  dans  le 
cubilot  ?  II  y  a  deux  elements  qui  peuvent  etre 
modifies  en  meme  temps  :  i°  le  poids  de  C  brule 
par  unite  de  temps,  2°  la  proportion  relative  de 
carbone  qui  sort  a  l'etat  de  CO2  et  a  l'etat  de  CO. 
Mais  la  constatation  de  ces  deux  variations  est 
pratiquement  impossible.  On  ne  sait  surtout  pas 
ce  que  produit  une  variation  passagere  du  volume 
du  vent  souffle.  L'enregistrement  des  pressions  et 
des  volumes  est  une  source  precieuse  de  rensei- 
gnements  sur  la  marche  d'un  cubilot  pour  celui  qui 
ne  veut  que  controler  1 'ensemble  du  travail,  mais 
il  parait  impossible  de  lui  demander  davantage. 

Conclusion 

Seulcs  les  marches  pratiques  faites  dans  les  con-  . 
ditions  dont  on  veut  apprecier  les  effets  permctlent 
de  se  rendre  comptc  (Us  resultats.  Mime  si  on 
arrivait  a  une  plus  grande  precision  des  mesures 
et  analyses  il  y  aura  toujours  de  l'incertitude,  du 
fait  de  l'impossibilite  de  calculer  autrement  que 
par  difference  les  pertcs  de  calories  par  rayonncment 
et  conductibirite\ 

(Extrait  de  la  Revue  de  Metallurgie.) 
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Le  role  du  laitier  dans  le  cubilot 


On  pourrait  etre  tente,  pour  suppleer  aux  trop 
rares  donnees  que  Ton  possede  sur  les  laitiers  de 
cubilot,  de  leur  appliquer  les  resultats  acquis  au 
haut  fourneau.  Cette  methode  n'aboutirait  a  aucun 
resultat,  les  conditions  de  formation  du  laitier 
etant  essentiellement  diff ^rentes  dans  les  deux 
apparcils.  Dans  le  cubilot,  l'atmosphere  oxydante, 
ou  tout  au  plus  neutre,  tend  a  oxyder  plutot  qu'a 
reduire  le  silicium  qui,  au  haut  fourneau  par  contre, 
est  separe  du  minerai  par  reduction  et  p<±sse  en 
partie  dans  la  fonte  ;  les  laitiers  seront  done  tres 
differents 

Constitution  du  laitier 

Le  laitier  provient  de  la  fusion  de  la  cendre  du 
coke,  d'une  partie  du  garnissage,  du  sable  adhe- 
rent a  la  fonte,  de  quelques-uns  des  elements  de 
cette  fonte  et  enfin  des  fondants  ajoutes  dans  la 
charge  et  dont  le  principal  est  la  castine. 

On  constate  en  general,  lors  de  la  fusion  de  la 
fonte  a  2  0/0  de  Si/ l'oxydation  de  0,2  0/0  de  sili- 
cium. Cet  element  passe  dans  le  laitier  sous  forme 
de  silice  et  y  forme  des  silicates.  Une  couche  epaisse 
du  laitier  diminue  la  perte  en  silicium  en  protegeant 
mecaniquement  la  fonte  contre  Taction  oxydante 
du  vent. 

Le  manganese  est  absorbe  par  le  laitier  sous 
forme  d'oxyde  et  de  sulfure.  Cette  absorption  est 
en  relation  directe  avee  I'importance  de  l'oxyda- 
tion. 

Effet  du  soufre 

La  teneur  en  soufre  peut  s'elever  sans  danger 
jusqu'a  0,10  0  /0  On  constate  seulement  une  ac- 
tion sur  la  proportion  de  carbone  combine  et  sur 
la  finesse  des  particulcs  de  graphite.  Au  dela  de 
o,to  0/0  et  plus  partie ulierement  de  0,15  0  /0,  cet 
element  est  extremcment  nuisible.  On  constate  la 
formation  de  soufflures  et  de  plaques  poreuses  dans 
le  metal. 

On  trouve,  en  effet,  le  soufre  dans  la  fonte  sous 
forme  de  sulfurcs  et  de  composes  oxydes,  en  par- 
ticulier  de  gaz  sulfureux,  lorsque  le  metal  est  tres 
charge  en  soufre.  C'est  ce  gaz  qui  provoque  les 
soufflures  et  qui,  absorbe  par  le  graphite,  donne 
les  plaques  spongieuses  signalees  ci-dessus. 

Les  principaux  facteurs  qui  ddtermineront  I'im- 


portance de  l'absorption  du  soufre  par  le  laitier 
sont  : 

i°  La  quantite  de  soufre  contenue  dans  la 
charge ; 

20  La  temperature.  Une  elevation  de  tempe- 
rature diminue  la  solubilite  du  soufre  dans  le 
metal  et  l'augmente  dans  le  laitier  ; 

30  Le  volume  et  la  composition  du  laitier.  II 
est  evident  que  plus  le  volume  du  laitier  sera  im- 
portant, plus  on  eliminera  de  soufre.  On  peut,  pour 
augmenter  ce  volume,  a j outer  du  sable  et  de  la 
chaux  dans  la  charge,  tout  en  se  gardant  d'aller 
trop  loin  dans  cette  voie.  Au  point  de  vue  compo 
sition,  on  se  tiendra  de  preference  entre  les  limites 
suivantes  : 

Si  O*   35  a  45  0/0 

AI2  O3   5  a  26  0/0 

FeO   .'.  5  a  .  8  0  /o 

MnO  -   .  1  a  30/0 

CaO  MgO   30  a  40  0/0 

40  La  duree  de  contact  entre  le  metal  et  le  lai- 
tier, qu'on  aura  interet  a  augmenter  autant  que  le 
permet  la  bonne  marche  du  cubilot. 

Effets  des  divers  constituants  du  laitier 

Une  forte  teneur  en  silice  augmente  la  viscosite. 
Si  le  laitier  contient  beaucoup  d'oxyde  de  fer,  on 
peut  aller  jusqu'a  50  o  jo,  mais  on  doit  considerer 
45  0/0  comme  une  limite  superieure  qui  exige 
d'ailleurs  la  production  d'une  fonte  chaude  et  on 
se  tiendra  de  preference  entre  35  et  40  o  /o,  teneur 
qui  correspondra  a  un  laitier  coulant  comme  de 
l'eau  et  donnant  beaucoup  de  laine. 

L'alumine,  sans  action  bien  nette,  agit  vrai- 
semblablement  comme  un  acide  et  fournit  des 
aluminates  qui  diminuent  la  basicite  du  laitier. 

h'oxyde  de  fer_  diminue  la  viscosite.  Le  fer  se 
prescnte  dans  le  laitier  sous  forme  de  protoxyde  et 
de  globules  metal! iques,  jamais  sous  forme  de  pe- 
roxyde.  Le  nombre  des  globules  est  d'autant  plus 
eleve  que  la  viscosite  est  plus  forte ;  leur  composition 
est  tres  voisine  de  celle  de  la  fonte.  Un  laitier  riche 
en  fer  est  noir  et  ne  forme  pas  de  laine. 

La  chaux  et  la  magncsie  qui  proviennent  des 
fondants  diminuent  la  viscosite  et  augmentent 
la  faculte  d'absoption  pour  le  soufre.  Ces  deux 
bases  n'agissent  pas  avec  une  puissance  propor- 
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tionnelle  a  leur  equivalence  chimique.  CaO  et  FeO 
semblent  absorber  le  soufre  plus  facilement  que 
MgO.  Un  laitier  calcaire  sera  fluide  et  formera  de 
la  laine.  A  l'etat  solide,  il  sera  fragile  et  ressemblera 
a  du  verre  trempe,  sa  couleur  est  grise  ou  blan- 
chatre. 

Le  laitier  de  bonne  composition  sera  d'ordinaire 
fonce  avec  des  plages  brunes  et  vertes  ;  finement 
pulverise,  sa  couleur  sera  presque  blanche, .  con- 
trairement  a  celle  d'un  laitier  trop  charge  de  fer 
qui  restera  fonce  a  l'etat  pulverise.  Une  allure 
chaude  du  cubilot  en  augmentera  toujours  la 
fluidite  et,  par  consequent,  favorisera  l'elimination 
du  soufre. 

Le  meilleur  fondant  sera  une  castine  ne  conte- 
nant  pas  plus  de  5  0  Jo  d'impuretes  (SiO2,  AI202, 
FeO).  On  preferera  un  veritable  calcaire  dolomi- 
tique.  Si  Ton  peut  se  procurer  dans  des  conditions 


avantageuses  des  coquilles  d'huitres  ou  des  dechets 
de  marbre,  on  les  emploiera  avantageusement 
comme  fondants.  Avec  de  telles  substances  on 
attaque  au  minimum  le  garnissage. 

Des  analyses  frequentes  devront  renseigncr 
regulierement  sur  la  composition  du  laitier.  Si  on 
ne  peut  en  avoir,  on  veillera  avec  soin  sur  ses  divers 
caracteres  physiques  et  sur  sa  iaculte  a  produire 
de  la  laine  et  on  augmentera  progressivement  la 
charge  de  castine  jusqu'a  obtenir  un  resultat 
convenable. 

L'emploi  du  spathfluor  doit  etre  evite,  car  le 
revetement  en  souffre.  II  se  peut,  par  contre,  que 
le  chlorure  de  calcium  constitue  un  bon  fondant  qui 
serait  susceptible  de  favoriser  1 'absorption  du 
soufre. 

P.  Mussat. 
(Extrait  de  la  Revue  de  Metallurgie.) 


L  evacuation  des  poussieres  des  fonderies 


Dans  la  fonderie,  et  en  particulier  dans  les 
salles  affectees  au  nettoyage  des  pieces  brutes  de 
fonderie,  des  precautions  tres  minutieuses  doivent 
etre  prises  en  vue  de  l'evacuation  des  poussieres. 

Les  fines  poussieres  de  sable  et  de  poudre  d'emeri 
en  suspension  dans  l'atmosphere  ne  manqueraient 
pas,  si  on  n'y  portait  remede,  de  compromettre 
la  sante  du  personnel  et  d'entrainer  une  usure 
excessive,  et  meme  des  accidents  de  machines,  sans 
compter  la  grande  consommation  d'huile  de 
graissage  a  laquelle  les  mecaniciens  seraient 
enframes  pour  neutraliser,  dans  une  certaine 
mesure,  l'effet  de  ces  poussieres  sur  les  frottements 
des  machines. 

Partout  ou  fonctionnent  des  machines  a  meuler, 
des  roues  a  emeri,  des  dessableuses,  des  appareils 
a  jet  de  sable,  des  installations  de  criblage,  de 
denoyautage,  de  brossage,  etc.,  il  importe  de  rea- 
liser  des  installations  en  vue  d'evacuer  les  pous- 
sieres. 

C'est  une  etude  qui  demande  une  grande  expe- 
rience et  M.  C.  C.  Hermann  la  traite  dans  V Indus- 
trial Management  de  mars,  en  passant  en  revue 
un  certain  nombre  de  dispositions  dont  les  elements 
essentiels  demeurent  toujours  les  memes,  mais  dont 
l'agencement  differe  plus  ou  moins,  suivant  les  cas 
envisages. 

Ces  installations  comportent  un  ou  plusieurs 
groupes  ventilateurs  electriques,  auxquels  abou- 


tissent  d'une  part  les  tubes  d'aspiration  formant 
un  faisceau  convergent,  et  d'ou  part  une  canali- 
sation qui  aboutit  a  un  collecteur  et  y  centralise 
les  poussieres  recueillies  par  les  canalisations  aspi- 

rantes. 

Du  cote  de  la  suction,  aussi  bien  que  du  cote  du 
refoulement,  les  frottements  doivent  etre  connus 
avec  une  precision  suffisante,  et  pour  les  mainte- 
nir  dans  des  limites  acceptables  on  est  amene  a 
calculer  avec  soin  les  diametres  a  donner  aux  con- 
duites. 

L'auteur  en  calcule  plusieurs  reseaux  a  litre 
d'exemple,  et  il  base  ses  estimations  sur  la  pra- 
tique americaine,  qui  a  ete  codifiee  en  partie  par 
les  soins  du  Department  of  Labor,  de  l'Etat  de 
New-York. 

(Genie  Civil.) 


COMPOSITION  DES  FONTES 

L'utilisation  en  fonderie  de  fontes  a  basses 
teneurs  en  silicium. 

C'est  une  erreur  de  rechercher  les  fontes  a  haute 
teneur  en  silicium,  une  tencur  moyenne  pouvant 
perm-ettre  une  surchauffe  suffisante  pour  obtenir 
tous  les  resultats  desirables.  La  composition  chi- 
mique et  physique  idealc  est  obtenuc  par  le 


OCTOBRE  1922 

melange  d'une  fonte  a  teneur  elevee  en  phosphore 
et  a  basse  teneur  en  manganese  avec  une  autre  a 
basse  teneur  en  phosphore  et  haute  teneur  en 
manganese.  En  proportions  convenables  Je  phos- 
phore et  le  manganese  fournissent  des  moulages 
resistants,  non  fragiles. 

{The  Iron  Age) 

APPAREILS  DE  FUSION 

ficonomie  du  combustible  dans  les  cubilots. 

Le  point  essentiel  pour  la  realisation  de  1'eco- 
nomie  du  combustible  est  de  reduire  au  minimum 
les  pertes  de  chaleur. 

Dans  un  appareil  haut  et  etroit  le  chemin  par- 
couru  par  les  gaz  est  plus  long  et  par  consequent  la 
vitesse  des  gaz  est  plus  grande  que  dans  un  appa- 
reil plus  large  et  moins  haut.  Cette  forme  est  done 
preferable.  Les  cubilots  bas  ont  ete  preconises 
pour  diminuer  les  difficultes  du  chargement.  Mais 
avec  les  moyens  d 'elevation  modernes  cette  raison 
n'existe  plus. 

La  sortie  d'oxyde  de  carbone  est  une  source  de 
deperdition  de  chaleur.  Malheureusement  on  ne 
peut  pas  la  supprimer  entierement,  mais  on  doit 
la  reduire  au  minimum.  Les  causes  principales 
auxquelles  sont  dues  l'echappement  d'oxyde  de 
carbone  en  grande  quantite  sont  une  pression  de 
vent  insuffisante  et  une  mauvaise  repartition  des 
charges.  Un  garnissage  de  forme  irreguliere  em- 
peche  les  charges  de  descendre  convenablement. 

(Technische  Blatter.) 

BRONZES  ET  LAITONS 

Influence  du  bismuth  sur  le  bronze. 

Des  essais  d'addition  de  bismuth  allant  jusqu'a 
20/0  ont  ete  faits  avec  un  bronze  a  86  o  /o  de 
cuivre,  90/0  d'etain  et  5  o  jo  de  zinc.  On  a  cons- 
tate que  le  bismuth  a  peu  d'influence  sur  la  durete. 
La  resistance  a  la  rupture  decroit  lapi dement  quand 
la  proportion  de  bismuth  augmente,  mais  nc 
descend  pas  au-dessous  de  la  normale  tant  que  la 
quantite  de  bismuth  n'atteint  pas  0,3  o  jo.  L'auteur 
recommande  comme  teneur  maximum  0,01  o  jo.  Le 
bismuth  ameliore  incontestablement  le  metal  au 
point  de  vue  de  la  coulee  en  le  rendant  plus  fluide. 
La  facilite  d'usinage  est  plutot  amelioree  que  con- 
trariee  par  l'addition  de  ce  metal. 

(Zeilschrift  fur  Metallkunde.) 
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Four  electrique  pour  la  fusion  du  bronze. 

Dans  ces  dernieres  annees  le  four  electrique  a 
ete  adopte  par  certaines  fonderies  de  bronze,  prin- 
cipalement  en  Amerique  et  en  AUemagne.  Dans  ce 
dernier  pays  e'est  le  manque  de  graphite  pendant 
la  guerre  qui  a  donne  l'idee  de  l'employcr. 

Mais  alors  qu'en  Amerique  on  se  sert  de  fours  a 
arc,  les  fours  Siemens  utilises  en  AUemagne  sont 
a  induction,  le  bain  etant  utilise  comme  conducteur 
et  chauffe  par  resistance.  Avec  ces  fours  la  tempe- 
rature de  fusion  peut  etre  controlee  a  5  ou  10°  pres, 
ce  qui  permet  de  garantir  un  produit  constant  et 
de  reduire  les  pertes  de  zinc.  Celles-ci  ne  depassent 
pas  1  o  jo.  La  puissance  absorbee  est  de  250  a 
400  kilowatt-heures  par  tonne  de  moulage.  Le 
garnissage  supporte  environ  800  coulees. 

La  capacite  de  tels  fours  ne  peut  etre  inferieure 
a  200  kilos.  Elle  peut  atteindre  une  tonne. 

{Rauch  und  Staub.) 

ESSAIS  ET  MESURES 

Sur  l'influence  de  la  section  des  eprouvettes  en 
ce  qui  concerne  la  resistance  a  la  traction  et  a 
la  flexion  des  fontes. 

La  resistance  a  la  flexion  d'une  eprouvette  de 
fonte  augmente  avec  sa  section.  D 'autre  part  le 
nombre  des  parcelles  de  graphite  varie  propor- 
tionnellement  a  la  section,  ce  qui  fait  varier  la 
resistante  a  la  rupture.  La  grosseur  des  parcelles 
de  graphite  est  en  raison  inverse  de  leur  nombre. 

On  a  pu  constater  dans  un  echantillon  100  la- 
melles  de  graphite  de  0,20  mm.  environ  de  long, 
par  mm  2. 

{Stahl  und  Eisen.) 

METALLURGIE  GENERALE 

Diagramme  de  constitution  du  systeme 
fer-carbone  d'apres  les  recherches  recentes. 

D'apres  les  recherches  recentes  de  Honda  et  Mura- 
kami, le  graphite  dans  les  fontes  ne  se  separe  pas 
directement  dans  le  liquide,  mais  apparait  entre 
1. 130  et  1.0500,  e'est-a-dire  que  le  depot  de  gra- 
phite se  produit  apres  la  solidification.  Ce  resul- 
tat  a  ete  obtenu  par  des  trempes  a  tres  hautes 
temperatures.  Par  consequent,  le  diagramme 
double  donne  dans  beaucoup  d'ouvrages  n'est  pas 
correct,  conformcment  a  l'opinion  du  professeur 
A.  Sauveur. 

{Iron  and  Steel  Institute.) 
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RENSEIGNEMENTS  TECHNIQUES 


Nous  rappelons  a  nos  abonnes  que  les  colonnes  de  La  Fonderie  Moderne  Icur  so'nl 
grandes  ouverles  pour  la  discussion  de  loules  les  questions  techniques  relatives  a  la  Fonderie. 
Nous  les  engageons  a  ne  pas  hesiler  a  repondre  aux  questions  posees  el  a  soulever  cclles 

qu'ils  jugeni  opporlunes. 


Nettoyage  au  tonneau  des  pieces  en  bronze 
ou  en  laiton. 

Demande 

Nous  faisons  des  moulages  en  bronze  pour  appa- 
reils  de  mine  qui  pesent  de  1  a  40  kilos  chacun. 
Jusqu'd  present  nous  avons  nettoye  ces  pieces  a  la 
main  en  utilisant  une  brosse  metallique.  Nous  vou- 
drions  savoir  s'il  est  possible  d' employer  dans  ce 
cas  les  tonneaux  de  sablage  utilises  pour  les  pieces 
en  fonte. 

Reponse 

Les  tonneaux  peuvent  rendre  des  services  dans 
le  cas  des  petites  pieces  ;  mais  pour  les  grosses 
pieces  il  est  preferable  d'employer  des  appareils  a 
jet  de  sable.  La  ou  les  tonneaux  pourraient  etre 
avantageusement  employes  pour  des  pieces  en  fonte 
de  poids  moyen  il  faudra  craindie  d'abimer  ces 
pieces,  si  elles  sont  en  bronze ;  si,  malgre  tout,  on 
veut  se  servir  du  tonneau  il  faudra  amenager  un 
tonneau  qu'on  puisse  remplir  d'eau  avec  un  dis- 
positif  permettant  de  vidanger  l'eau  sans  entrainer 
les  particules  de  bronze  qui  se  sont  detachers  au 
nettoyage.  Ce  tonneau  sera  garni  de  bois  interieu- 
rement. 

Pour  remedier  au  suintement 
des  pieces  essayees  a  la  pression  hydraulique. 

Demande 

Ay  ant  eu  a  cffectuer  des  essais  de  pression  hy- 
draidique  d  2  k.  500  sur  une  pompe  centrifuge, 
coulee  dernier ement,  des  suintemenls  se  sont  pro- 
duits  a  quelques  endroits  par  suite  de  porosites.  Ne 
pourriez-vous  pas  m'indiquer  un  produit  qui, 
applique  sur  la  piece,  empeche-  les  suintemenls. 
J'ai  dejd  essaye  sans  succes  une  sohUion  d'ammo- 
niaque. 

Reponse 

Nous  vous  conseillons  d'essayer,  pour  empecher 
les  suintemcnts  qui  se  produisont  au  moment  des 
essais  a  la  pression  hydraulique  de  vos  pieces 
moulees,  de  plonger  pendant  un  instant  ces  pieces 


dans  une  solution  concentree  d'acide  sulfurique. 
De  nombreux  fondeurs  ardennais  emploient  ce 
precede  qui,  a  notre  avis,  est  superieur  a  l'emploi 
de  1'ammoniaque. 

Pour  contrarier  l'inegalite  des  retraits 
dans  les  moulages  en  bronze  d'aluminium. 

Demande 

Nous  avons  a  faire  des  pieces  en  bronze  d'alumi- 
nium a  89  0  jo  de  cuivre  et  n  0/0  d' aluminium.  Ces 
pieces  ressemblent  beaucoup  comme  forme  a  un 
boidon  d  grosse  tete  et  nous  constatons  invariable- 
ment  une  fissure  a  la  jonction  de  la  tete  et  de  la  tige. 
Les  pieces  sont  coulees  avec  la  tete  en  bas  et  masse- 
lotte-event  au  petit  bout.  Nous  serions  heureux 
d' avoir  quelques  indications  nous  permettant  d'eviter 
ces  criques. 

Reponse 

Les  fissures  en  question  sont  vraiscmblablemcnt 
attribuables  au  retrait  du  metal  qui  est  inegal  entre 
la  tete  et  la  tige.  Ce  retrait  peut  etre  regularise  au 
moyen  d'une  masselotte  en  forme  de  sphere  placee 
a  la  partie  la  plus  epaisse  du  moulage.  Cette  mas- 
selotte devra  etre  deux  fois  plus  volumineuse  que 
la  tete  qu'elle  a  pour  but  de  nourrir  et  elle  sera 
placee  entierement  dans  le  dessus. 

Une  autre  alternative  consiste  a  renverser  le 
modele  et  a  mettre  l'event  du  c6te  de  la  tete  en 
lui  donnant  une  forme  tronconiquc 

Mais  il  y  a  aussi  lieu  d 'examiner  la  couleur  du 
metal.  Etant  donne  sa  temperature  de  coulee  tres 
elevee,  l'aluminium  fondu  est  tres  actif  au  point 
de  vue  chimique  et  il  y  a  peu  de  matieres  utili- 
sees  comme  fondant  qui  ne  soient  decomposers 
par  lui,  ce  qui  donne  naissance  a  des  gaz  divers 
qui  sont  absorbed  par  le  metal.  Le  phosphore  par 
exemple  nedoit  jamais  etre  employe^.  Si  on  eprouve 
la  necessite  de  desoxyder  le  cuivre,  il  faut  le  faire 
avani  son  addition  a  raluminium  au  moyen  de 
cupro-manganese  ou  de  fer  sous  forme  de  fer- 
blanc.  Mais  il  faut  se  mefier  des  gaz  qui  rendent 
les  pieces  porenses  et  occasionnent  solivent  des 
defectuosites  qu'on  attribue  a  tort  au  retrait. 
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CHRONIQUE  DES  BREVETS 


MELANGEUR  CHAUFFABLE  DESTINE  A  SER- 
VIR  DE  COLLECTEUR  A  LA  MATIERE 
PUISEE  DANS  DES  FOURS  DE  FUSION  ET 
PLUS  SPECIALEMENT  A  DES  CUBILOTS. 

Brevet  N°  541 141 

Demande  par  M.  Emile  Bollinger 

On  emploie  dans  les  fonderies  des  collecteurs 
destines  a  recevoir  le  metal  provenant  des  fours  de 
fusion,  afin  de  remmagasiner  pendant  quelque 
temps  pour  alimenter  ensuite  des  bacs  de  coulee  ou 
d'autres  endroits  de  consommation.  Ces  collecteurs 
sont  surtout  employes  quand,  par  exemple,  la  fonte 
doit  venir  de  plusieurs  cubilots  et  ceci  pour  obtenir 
un  melange  homogene  et  de  bonne  qualite,  pour 
pouvoir  ensuite  couler  une  grosse  piece,  pour  laquelle 
la  reserve  en  fer  fondu  se  trouvant  a  un  moment  donne 
en  un  seul  cubilot  ne  serait  pas  suffisante.  D'autre 
part,  ces  collecteurs  permettent  de  conserver  pendant 
un  temps  prolonge  le  metal  en  etat  de  fusion  ce  qui 
est  important  surtout  actuellement  oil  la  journee  de 
travail  est  courte  et  oil  les  ouvriers  demandent  qu'un 
rntervalle  plus  long  leur  soit  accorde  pour  le  repas 
de  midi.  En  emmagasinant  le  metal  en  fusion  dans 
des  melangeurs  speciaux,  on  pourra  s'occuper  toute 
la  journee  du  moulage  et  renvoyer  au  besoin  le 
coulage  a  la  fin  de  la  journee  en  remplissant  alors 
les  moules  les  uns  apres  les  autres  d'une  facon  con- 
tinue. 

Toutefois,  le  metal  emmagasine  dans  le  melan- 
geur  devra  etre  maintenu  a  l'etat  liquide.  Dans  ce 
but,  on  devra  pouvoir  chauffer  le  melangeur.  Tous 
les  dispositifs  de  ce  genre  connus  jusqu'a  present  ont 
ce  grand  defaut  qu'une  partie  relativement  petite 
des  gaz  combustibles  qui  y  sont  engendres  y  est  seule 
utilisee.  Une  grande  quantite  de  chaleur  contenue 
dans  ces  gaz  s'en  va  a  l'exterieur  par  un  canal 
d'echappement,  elle  est,  par  consequent,  perdue  inuti- 
lement  et  il  se  produit  done  des  pertes  de  chaleur 
considerables. 

Le  but  de  la  presente  invention  est  de  supprimer 
cette  defectuosite.  Un  melangeur  chauffable  destine 
a  emmagasiner  la  matiere  prise  dans  les  fours  est, 
dans  ce  but,  reuni  a  une  chambre  traversee  par 
les  ga/  perdus  provenant  de  cette  matiere,  cette 
chambre  servant  a  la  fusion  des  matieres  devant 
etre  additionnees  a  la  matiere  contenue  dans  le 
melangeur. 

La  chambre  de  fusion  des  matieres  additionnelles 
peut  etre  egalement  pourvue  d'un  bruleur  au  cas  ou 
les  gaz  passant  du  melangeur  a  cette  chambre  ne 
seraient  pas  suffisants  pour  provoquer  la  fusion  de 
la  charge  qui  s'y  trouve.  Pour  que  ce  bruleur  soit 
aussi  efficace  que  possible,  il  pourra  etre  dispose  au- 
dessus  de  l'orifice  du  canal  reliant  le  melangeur  avec 
la  chambre  de  fusion,  de  sorte  que  le  metal  passant 
de  cette  derniere  dans  le  melangeur  soit  oblige  de 
traverser  la  flamme  du  bruleur.  L'orifice  de  sortie 
des  gaz  du  melangeur,  ce  dernier  pouvant  pivoter 
autour  d'un  axe  horizontal,  peut  etre  utilement  dis- 
pose de  telle  facon  qu'il  puisse  pivoter  par  rapport  a 
l'orifice  d'entree  de  la  chambre  de  fusion. 


RECUPERATEUR  DE  CHALET R 
POUR  CUBILOTS 
Brevet  N°  541015 
Demande  par  M.  Benjamin  Gibonne 

Dans  les  cubilots  ordinaires  il  s'echappe  du  gueu- 
lard  de  1'oxyde  de  carbone  et  d'autres  gaz  formes  au 
cours  de  la  fusion  des  metaux.  Les  gaz  combustibles 
s'enflamment  generalement  a  l'air  ou  dans  la  chemi- 
nee du  cubilot  et  la  chaleur  qu'ils  degagent  est  perdue 
de  meme  que  la  chaleur  emportee  par  les  gaz  non 
combustibles.  L'invention  a  pour  objet  un  apparcil 
destine  a  etre  adapte  aux  cubilots  ppur  recuperer  la 
chaleur  des  gaz  degages. 


Dans  ce  but,  la  cheminee  du  cubilot,  percee  a  sa 
base  d'une  ouverture  d'entree  d'air,  est  munie  inte- 
rieurement  d'un  echangeur  de  chaleur  parcouru  par 
l'air  admis  aux  tuyeres  du  cubilot  de  facon  qu'avant 
d'etre  injecte,  cet  air  soit  chauffe  par  la  combustion 
des  gaz  combustibles  et  par  la  chaleur  des  gaz  non 
combustibles  s'echappant  du  cubilot.  L'echangeur 
de  chaleur  se  compose  de  preference  d'un  tube  exte- 
rieur  de  section  annulaire  relie  a  sa  base  a  un  tube 
interieur  concentrique  dont  il  est  separe  par  un  espace 
annulaire.  A  leur  sommet  ces  tubes  sont  relies,  1'un 
a  une  conduite  d'air  froid  et  l'autre  a  une  conduite 
aboutissant  aux  tuyeres.  Les  gaz  en  combustion 
s'elevent  dans  les  espaccs  annulaires  compris  entre 
le  tube  exterieur  et  la  cheminee  et  entre  le  tube  inte- 
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rieur  et  le  tube  exterieur  et  ils  cddent  a  l'echangeur 
la  plus  grande  partie  de  leur  chaleur. 

Le  tube  annulaire  est  muni  exterieurement  de 
pattes  par  lesquelles  il  repose  sur  le  bord  superieur 
de  la  cheminee  du  cubilot  quand  l'appareil  est  place 
dans  celle-ci,  ce  qui  permet  d 'adapter  l'appareil  d'une 
piece  a  tous  les  cubilots  de  construction  courante. 

Le  cubilot  a  est  surmonte  d'une  cheminee  b  a  la  base 
de  laquelle  se  trouve  une  fenetre  en  ouverture  d'entree 
d'air  c.  Dans  la  cheminee  b  est  suspendu  l'echangeur 
de  chaleur  compose  d'un  tube  vertical  d  de  section 
annulaire  communiquant  en  bas  par  des  raccord  hori- 
zontaux  e  avec  un  second  tube  vertical  /  concentrique 
au  tube  d  et  separe  de  celui-ci  par  un  espace  annu- 
laire g.  Au  sommet,  le  tube  exterieur  d  est  relie  en 
h  a  une  conduite  d'air  frais,  tandis  que  le  tube  inte- 
rieur  /  est  relie  en  i  a  une  conduite  aboutissant  aux 
tuyeres  du  cubilot. 

L'air  admis  par  1 'ouverture  c  enflamme  les  gaz 
combustibles  sortant  du  cubilot  et  les  produits  de  la 
combustion,  ainsi  que  les  gaz  non  combustibles  s'ele- 
vent  dans  la  cheminee,  en  partie  dans  l'espace  k  qui 
separe  le  tube  exterieur  de  la  paroi  interne  de  la 
cheminee,  et  en  partie  dans  l'espace  g  qui  separe  les 
deux  tubes  d  et  /.  Dans  le  tube  d  qui  est  ainsi  chauffe 
interieurement  et  exterieurement,  l'air  en  cours 
d'echauffement  circule  en  sens  inverse  des  gaz  chauf- 
fants,  puis  il  traverse  les  raccords  e  oil  il  subit  un  coup 
de  feu  energique  avant  de  remonter  par  le  tube  cen- 
tral /.  Le  tube  d  est  muni  exterieurement  de  pattes  / 
formees  par  exemple  par  ces  cornieres  assemblies  a 
des  goussets  et  destinees  a  reposer  sur  le  bord  supe- 
rieur de  la  cheminee  b  dans  laquelle  l'appareil  peut 
ainsi  etre  mis  en  place  d'une  piece.  Cet  appareil,  tres 
efficace,  peut  se  placer  a  peu  de  frais  sur  tous  les 
cubilots  existants. 

DISPOSITIF    POUR    LE    SOULEVEMENT  ET 
L'ENLEVEMENT   DES   NOYAUX   POUR  LE 
MOULAGE  EN  COQUILLE  DES  OBJETS  EN 
ALUMINIUM  ET  AUTRES  METAUX 
Brevet  N°  541212 
Demande  par  M.  Andre  Guillemot 

II  s'agit  d'un  dispositif  pour  le  soulevement  et 
'enlevement  des  noyaux  lors  du  moulage  en  coquille 


Fig.  i. 


des  objcts  en  aluniinium  et  autres  metaux,  dispositif 
permettant  de  retirer  le  noyau  d'une  facon  aussi  re- 
guliere  que  possible  pour  eviter  de  detcriorer  l'ohjet 
monk'', 

A  la  partie  superieure  du  noyau  sont  articules  une 


ou  plusieurs  paires  de  leviers,  diametralement  opposee 
diriges  en  temps  normal  dans  une  position  approxis 
mativement  verticale  et  dont  l'extremite  inferieur- 
presente  un  profil  en  excentrique  ou  en  forme  de  came 
qui,  lorsqu'on  rabat  ces  leviers  vers  l'exterieur, 
simultanement,  vient  agir  sur  la  face  superieure  du 
moule,  et,  en  prenant  appui  sur  celui-ci,  provoque 
automatiquement  un  leger  soulevement  du  noyau, 
dans  une  direction  exactement  verticale,  de  maniere 
a  le  decoller  du  fond  de  l'objet  coule,  ces  leviers  etant 
ensuite  enclenches  dans  cette  position  rabattue  pour 
servir  d'organes  de  prehension  pour  l'enlevement 
du  noyau. 

Ces  leviers  peuvent  etre  immobilises  dans  leur 
position  rabattue  par  des  cliquets,  actionnes  soit  a 
la  main,  soit  automatiquement,  lors  du  mouvement 
de  rabattement  des  leviers. 

La  figure  ci-jointe  represente,  a  titre  d'exemple, 
une  forme  de  realisation  de  l'invention,  dans  son 
application  au  moulage  des  casseroles  en  aluminium. 

La  figure  1  est  une  vue  en  coupe  verticale  a  tra- 
vers  le  moule. 

La  figure  2  est  une  vue  correspondante,  les  leviers 
a  excentrique  se  trouvant  dans  leur  position  rabattue. 

Le  moule  comprend  deux  assises  superposees  a  et 
a1,  reposant  sur  une  semelle  a2,  alesee  pour  permettre 
le  passage  du  piston  a3,  constituant  le  fond  du  moule. 

Le  noyau  est  constitue  par  un  cyhndre  creux  b, 
a  l'interieur  duquel  est  monte  un  piston  (non  visible 
au  dessin),  que  l'on  manceuvre  au  moyen  de  la  tige 
de  piston  b1,  guidee  par  la  traverse  b2,  reposant  sur 
la  partie  superieure  du  noyau. 

Sur  cette  traverse  b2  sont  boulonnees  des  pattes 
metalliques  c  diametralement  opposees  (deux,  dans 
1' exemple  represente)  ;  sur  l'extremite  de  chacune 
de  celles-ci  est  articule  en  c1  un  levier  d,  qui  est  en 
temps  normal  releve  dans  une  position  sensiblement 
verticale,  de  sorte  que  les  extremites  libres  des  deux 
leviers  se  trouvent  dans  l'axe  du  moule,  au-dessus 
de  celui-ci  (fig.  1).  L'extremite  inferieure  de  chaque 
levier  represente  un  profil  en  forme  de  came,  ou 
d'excentrique  d1  ;  lorsque  le  moulage  est  termine, 
(le  metal  ayant  ete  coule  par  les  videments  a4  de 
l'assise  superieure  a  du  moule),  il  suffit  de  rabattre, 
simultanement,  les  deux  leviers  d,  d,  diametralement 
opposes,  pour  que  ces  profils  de  came  d1  viennent 
agir  sur  des  semelles  metalliques  a5, 
a5,  montees  sur  la  face  superieure 
du  moule,  et,  prenant  appui  sur 
celles-ci,  provoquent  une  reaction  qui 
souleve  legerement  le  noyau  b  a  l'in- 
terieur du  moule  (position  representee 
a  la  fig.  2)  :  ce  leger  soulevement 
decolle  le  noyau  de  la  casserole  e,  ou 
autre  objet  coule  dans  le  moule. 

On  peut  alors  immobiliser.  les  le- 
viers d,  d,  dans  leur  position  rabattue 
au  moyen  de  cliquets  /,  /,  articules 
en  c"-  sur  les  pattes  metalliques  c  et 
s'engageant  dans  les  encoches  di, 
des  leviers  d  ;  des  cliquets  peuvent 
comme  representes  au  dessin,  etre 
actionnes  a  la  main,  en  frappant  sur 
des  taquets  f1,  montes  sur  ces  cliquets 
et  faisant  saillie  lateralement. 

Dans  cette  position  rabattue,  les 
leviers  d,  d,  peuvent  servir  d'organes 


de  pr6hension,  pour  permettre 
lc  noyau  /;  du  moule. 

On  obtient,  avec  ce  dispositif, 
regulier,  le  noyau  etant  d'abord 
vertkalriiK  ut  de  l'objet  moul6. 


I'ouvi  ter  de  re1  irer 

un  demoulage  tres 
decolle,  puis  retire 
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ALLIAGE  POUR  COUSSINETS 
Brevet  N°  541 167 
Demande  par  M.  Charles  Louis  Ackermann 

On  connait  Ies  alliages  au  plomb  et  a  l'etain,  pour 
coussinets,  avec  addition  de  nickel.  La  nouveaute 
de  l'invention  reside  dans  l'emploi  simultane  de  cobalt 
avec  du  phosphore  et  du  soufre,  et  dans  le  mode  de 
formation  de  1'alliage  des  metaux  a  point  de  fusion 
eleve,  par  l'emploi  de  ces  metaux  sous  la  forme  de 
combinaisons  avec  des  metalloi'des,  au  lieu  de  la 
forma  pure. 

On  obtient  ainsi  : 

i°  Une  usure  moindre  et  des  temperatures  de  glis- 
sement  moins  elevees  par  suite  de  la  teneur  en  nickel 
et,  en  meme  temps,  une  meilleure  tenacite  par  suite 
de  1 'addition  de  cobalt  avec  une  teneur  appropriee  en 
plomb  et  une  concentration  appropriee  en  etain. 


20  Pression  superficielle  favorable,  donncc  par  une 
combinaison  avantageusc  de  composants  nickel  et 
cobalt  avec  u'n  ou  plusieurs  des  elements  tels  que  L'ar- 
senic,  le  fer,  le  cadmiun,  etc. 

30  Point  de  fusion  des  alliages  situes  plus  bas,  entre 
400-4500  C,  par  suite  de  l'emploi  du  soufre  a  l'e.tat 
de  sulfure  d'un  des  composants  a  point  de  fusion 
eleve  indiques  ci-dessus,  avec  facilite  de  fusion  des 
constituants  pour  la  formation  et  la  facilite  de  refonte, 
et  avec  des  avantages  au  point  de  vue  de  l'economie 
du  service. 

4°  Refonte  aisee  et  sans  residu,  meme  des  vieux 
alliages  et  des  dechets  de  toute  espece,  sans  perte, 
moyennant  un  abaissement  plus  prononce  du  point 
de  fusion  et  une  protection  contre  l'oxydation  par 
suite  d'une  teneur  en  phosphore,  ainsi  qu'une  grande 
economie  par  suite  de  la  duree  plus  grande  que  celle 
des  metaux  blancs  ordinaires. 


BREVETS  ETRA.NGERS 

MACHINE  A  SECOUSSES  AVEC  SOUPAPES 
ACTIONNEES  AU  MOYEN  DE  RESSORTS 
PLACES  SUR  LE  COTE  DU  PISTON. 

Brevet  allemand  N°  340487 
Dans  ces  machines  les  ressorts  presses  par  les  sou- 
papes  ne  s'appuient  pas  directement  contre  une 
partie  ferme  du  piston  mais  contre  un  sabot  mobile 
de  ce  piston  qui  monte  et  descend  en  meme  temps 
que  les  soupapes  de  sorte  que  les  ressorts  se  depla- 
cent  tou jours  parallelement  et  exercent  une  pression 
fou jours  egale. 

MACHINE  A  COULER  SOUS  PRESSION 
Brevet  allemand 
Demande  par  Max  Meier,  de  Charlottenbourg 

La  manoeuvre  du  dispositif  de  coulee  se  fait  par 
1'intermediaire  d'une  poulie  folle  et  d'une  roue  a  ergot 

montee  sur  l'ar- 
bre  c.  Le  moule 
a,  au  moyen 
d'un  levier  d, 
est  appuye  con- 
tre l'orifice  de 
sortie  du  metal 
e.  Lor.- que  la 
pression  du 
moul  !  se  produit 
contre  l'orifice 
de  sortie,  les 
leviers  /.  g.  h. 
produisent  le 
couplage  des 
deux  roues  et 
ouvrent  l'arri- 
vee  de  metal. 


FOUR  DE  FUSION  POUR  METAUX  FACILE- 
MENT  FUSIBLES  AVEC  CREUSET  ET  RESER- 
VOIR DE  METAL  FONDU  PLACE  AU-DESSUS 
DE  CELUI-CI 

Brevet  allemand  N°  338931 
Demande  par  Heinemann,  a  Siegen 
Le  principe  de  l'invention  reside  dans  le  fait  que 
la  pression  de  la  colonne  de  metal  contenu  dans  la 
cuve  sur  celui  du  creuset  a  est  utilisee  pour  faire  mon- 
ter  celui-ci  et  le  faire  passer  par  une  ouverture  b 
dans  un  reservoir  c  qui  est  chauffe  par  le  foyer  comme 
le  creuset  lui-meme. 


MACHINE  A  MOULER  A  TABLE  RENVERSABLE 
OSCILLANTE 
Brevet  allemand  N°  340324 
Gewerkschaft  Eisenhutte  Lunen 

Cette  machine  est  caracterisee  par  ce  fait  que  les 
tourillons  e  de  la  plaque-modele  renversable  sont 
munis  de  guides  grace  auxquels  la  plaque-modele 
peut  aussi  bien  se  soulever  et  s'abaisser  que  se  retour- 


ner,  de  sorte  que  si  le  renversement  de  la  plaque-modele 
dans  sa  position  superieure  est  possible,  ce  retour- 
nement  est  empeche  pendant  la  course  ascendante 
ou  descendante  ou  meme  pendant  que  la  plaque  reste 
en  position  horizon  tale.  De  cette  facon  on  peut  assurer 
un  soulevement  bien  vertical  du  moule  au-dessus  du 
modele  tout  en  employant  une  plaque  renversable, 

FOUR  A  CREUSET 
Brevet  anglais  N°  173603 
Selas  Turner  C° 
II  s'agit  d'un  four  a  creuset  chauffe  par  une  rangee 
de  bruleurs  dont  les  flammes  sont  projetees  verti- 
calement  vers  le  bas  dans  l'espace  compris  entre  le 
creuset  et  la  paroi  interieure  de  la  chambre  du  creuset, 
l'echappement  des  gaz  brules  se  faisant  par  le  fond. 

MACHINE  A  MOULER 
Brevet  anglais  N°  173420 
Howgate 

Ce  brevet  est  relatif  a  des  machines  a  secousses 
avec  plaque-modele  reversible  et  table  mobile  rece- 
vant  les  moules  finis  de  facon  a  reduire  le  nombre  des 
operations  habituelles. 
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ECHOS   ET  INFORMATIONS 


POUR  REMEDIER 
A  LA  CRISE  DE  L'APPRENTISSAGE 

Une  interessante  decision 
.  des  fondeurs  parisiens 

La  question  de  l'apprentissage  est  devenue  une 
question  vitale  pour  le  developpement  de  notre  in- 
dustrie.  Le  manque  de  main-d'ceuvre  qualifiee 
se  fait  sentir  de  plus  en  plus  et  meme  en  temps  de 
crise  il  reste  tres  difficile  a  nos  industriels  de  recru- 
ter  les  ouvriers  specialistes  dont  ils  ont  besoin. 

Nous  avons  signale  a  plusieurs  reprises  la  crise 
que  traversait  actuellement  l'apprentissage.  L'indus- 
trie  metallurgique  en  particuller  se  heurte  a  des  dif- 
ficultes  de  plus  en  plus  grandes  pour  former  des 
apprentis. 

Cette  penurie  de  jeun.es  gens  s'explique  d'une  part, 
par  un  relachement  indeniable  de  l'esprit  profes- 
sionnel,  mais  aussi  par  les  consequences  de  la  vie 
chere.  C'est  parfois,  en  effet,  un  gros  sacrifice  pour 
les  families,  de  s'imposer  un  apprentissage  de  plu- 
sieurs annees  durant  lequel  l'enfant  ne  gagne  point, 
ou  tres  peu,  et  la  tentation  est  trop  grande  de  le 
faire  embaucher  dans  des  ateliers  011,  comme  jeunes 
manoeuvres,  la  main-d'ceuvre  est  retribute  tout  de 
suite  a  un  taux  relativement  eleve. 

Aussi  les  industriels  parisiens  se  sont-ils  emus  de 
cet  etat  de  choses  qui  menace  de  tarir  le  recrutement 
de  bons  ouvriers.  Nous  ne  pouvons  qu'applaudir  a 
la  resolution  prise  par  la  Section  Parisienne  du  Syn- 
dicat  Gendral  des  Fondeurs  de  France  de  verser,  des 
le  debut,  un  salaire  assez  eleve  aux  jeunes  apprentis 
professionnels. 

Voici  du  reste  I'affiche  par  laquelle  ces  industriels 
invitent  leurs  ouvriers  a  leur  envoyer  des  apprentis  : 

<(  Les  fondeurs  de  Paris  et  de  la  banlieue  pari- 
sienne ont  l'honneur  de  faire  connaftre  a  la  popu- 
lation que,  dans  le  but  de  former  des  ouvriers  habiles, 
ils  sont  disposes  a  prendre  un  certain  nombre  d 'ap- 
prentis, payes  des  le  debut,  qui  recevront  en  outre 
des  primes. 

«  Des  concours  primes  auront  lieu  chaque  annee. 
«  Les  candidats  instruits  sont  preferes.  Ceux  qui 
possedent  des  dipl6mes  ou  leur  certificat  d 'etudes 
voudront  bien  les  apporter  en  se  faisant  inscrire  : 
"  Au  Syndicat   General  des  Fondeurs  de  France, 
10,  rue  de  Lancry,  Paris  ; 
«  Au  Groupement  des  Industriels 
de  la  Region  Parisienne 
106,  rue  Lauriston,  Paris; 

0  ou  dans  les  Fonderies  suivantes  : 

«  M.  Plichon,  56,  rue  de  Lourmel,  Paris. 


«  M.  Plichon,   107,  rue  du  Chemin-Vert. 

«  M.    Dubarry,    127,    avenue  Philippe-Auguste. 

«  M.  Derdinger,  86.  avenue  de  la  Republique. 

«  M.  Henri  Gras,  27  et  29,  rue  des  Ardennes. 

«  MM.  Jaboeuf  et  Rouart,  10  et  12,  rue  de  l'Asile- 
Popincourt. 

«  M.  Gustin  fils,  rue  Desnouettes. 

«  Fonderies  du  Barrage  de  Suresnes,  8,  rue  Edouard- 
Nieuport,  Suresnes. 

«  M.  J.  Jeannin,   116,  rue  de  Neuilly,  Puteaux. 

«  MM.  les  Fils  de  A.  Werts,  57  bis,  rue  du  Centre, 
Pantin. 

«  Acieries  de  Paris  et  Outreau,  impasse  de  la 
Montjoie,  La  Plaine-Saint-Denis.) 

«  Fonderies,  Forges  et  Acieries  de  Paris  et  de  la 
Seine  : 

i°  Usine  de  la  Folie,  avenue  de  Bobigny,  a  Noisy-le- 
Sec. 

20  Usine  de  la  «  Fonderie  Nouvelle  »,  rue  de  Pantin, 
a  Noisy-le-Sec. 

30  Usine  de  la  «  Madeleine  »,  45,  route  Nationale, 
a  Noisy-le-Sec. 

«  Usines  L.  Renault,  8  et  io,  avenue  Emile-Zola, 
Billancourt. 

«  Fonderies  de  Saint-Ouen,  44,  rue  Montmartre, 
Saint-Ouen. 

«  Usines  de  Vitry-sur-Seine,  Port-a-l'Anglais,  Vitry. 
«  La  Metallurgique  Electrique,  130,  avenue  Jean- 
Jaures,  Ivry. 

«  Etablissements  Ph.  Bon  villain  et  E.  Ronceray, 
rue  Paul-Carle,  Choisy-le-Roi.  » 

C'est  la  un  exemple  qui  certainement  meriterait 
d'etre  suivi  en  province  et  dans  les  autres  branches 
de  la  metalliirgie. 


NOMINATIONS 
DANS  L'ENSEIGNEMENT  TECHNIQUE 

Nous  apprenons  que  M.  E.  Ronceray,  President 
de  la  Commission  d' Apprentissage  et  d'Enseigne- 
ment  du  Syndicat  des  Fondeurs  en  Fer  de  France 
vient  d'etre  nomme  aux  jonctions  suivantes  : 

Inspecteur  departemental,  de  I'Enseignemenl  Tech- 
nique pour  le  departement  de  la  Seine  (Fonderie). 

Inspecteur  de  I'Enseignement  de  la  Fonderie  a 
I'Ecole  Nationale  d 'Arts  et  Metiers  de  Paris. 

Membre  du  Conseil  de  Perfectionnement  de 
I'Ecole  Nationale  d' Arts  et  Metiers  de  Paris. 

Nous  adressons  a  M.  Ronceray  nos  plus  sinceres 
felicitations.  Les  promotions  dont  il  fait  l'objet 
ne  sont  qu'une  juste  consecration  du  devouement 
et  de  l'activite  inlassables  qu'il  consacre  depuis 
de  longues  annees  au  perfectionnement  de  la 
Fonderie. 
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NOTES  COMMERCIALES 


COKE 

Le  prix  du  coke  metallurgique  pour  le  mois  d'octo- 
bre  n'estpas  encore  fixe  au  moment  oil  nous  ecrivons. 
Etant  donne  la  devalorisation  du  mark,  un  certain 
nombre  de  consommateurs  aimeraient  le  voir  etablir 
au-dessous  du  taux  actuel,  c'est-a-dire  vers  93  francs. 
Mais,  d 'autre  part,  les  variations  continuelles  de  la 
monnaie  allemande,  ainsi  que  la  hausse  constante  des 
prix  de  vente,  empechent  de  pouvoir  profiter  de  ces 
circonstances  favorables  qui  ne  sont  que  tempo- 
r  aires. 

Le  prix  du  coke  allemand  revient  actuellement  a 
environ  7.000  marks  wagon  frontiere  non  dedouane, 
et  on  se  rend  compte  que  la  plus  legere  fluctuation 
dans  le  cours  du  change  a  aussitot  une  repercussion 
sensible  sur  les  prix. 

Toutefois,  nous  croyons  pouvoir  affirmer  qu'il  n'esl 
pas  question  de  hausse  et  que  si  une  baisse  semble 
impossible  a  la  S.  C.  O.  F.,  du  moins  les  prix  seront-ils 
maintenus  au  taux  actuel,  c'est-a-dire  a  95  francs 
qui  est,  rappelons-le,  le  prix  qui  a  ete  etabli  pour 
le  mois  de  septembre  et  d'aout. 

Voici  du  reste  a  titre  documentaire  les  prix  du  coke 
depuis  le  ier  janvier  1922.  On  remarquera  que  les 
prix  sont  en  hausse  constante  depuis  le  commence- 


ment de  1'annee  : 

Janvier   80  fr. 

Fevrier  •   88  — 

Mars,  avril,  mai,  juin   90  — 

Juillet   93  — 

Aout   95  — 

Septembre   95  — 


En  ce  qui  concerne  le  mois  d'aout,  nous  devons 
faire  remarquer  que  le  premier  prix  fixe  etait  97  fr. 
et  qu'il  a  ete  modifie  vers  le  20  aout,  avec  effet  retroac- 
tif  pour  tout  le  mois. 

Nous  pouvons  ajouter  que  theoriquement,  et  si  les 
evinements  le  permettent,  le  prix  de  95  francs  fixe"  en 
aout  sera  maintenu  jusqu'a  la  fin  d?  I'annde. 

En  ce  qui  concerne  les  arrivages,  le  tonnage  livre 
se  maintient  dans  les  environs  de  14.000  tonnes  au 
lieu  de  18.000  comme  fixe  par  la  C.  R.,  soit  done  75  a 
80  0/0  des  livraisons  qui  devraient  etre  effectuees. 

FONTES  BRUTES 

La  production  de  fonte  en  France  a  atteint,  selon  les 
renseignements  recueillis  par  le  Comite  des  Forges,  pour 
le  premier  semestre  1922  :  2.294.895  tonnes  contre 
1.800.424  tonnes  et  1. 616. 529  tonnes  pendant  chacun 
des  deux  semestres  de  1921  ;  il  y  a  done  une  augmen- 
tation d' environ  27  o  /o  par  rapport  au  premier  semes- 
tre de  1921,  et  de  42  0/0  par  rapport  aux  six  derniers 
mois  de  la  meme  anne"e.  La  production  realisee  com- 
paree,  pour  les  memes  usines,  a  celle  d'avant-guerre, 
presente  une  allure  moyenne  de  marche  de  50,5  o  /o 
II  y  a  done  une  amelioration  pour  le  semestre  ecoule, 
mais  on  doit  remarquer  que  ce  mouvement  de  reprise 
ne  s'accentue  en  France  que  tres  lentement  compa- 
rativement  aux  autres  grands  pays  metallurgiques, 
et,  de  plus,  on  constate  depuis  mai  une  situation  sta- 
iionnaire.  II  ne  semble  pas  que  pour  le  mois  d'aout  la 
production  ait  ete  bien  superieure  a  celle  que  nous 


constatons  depuis  le  mois  de  mai,  malgre  qu'il  y  ait, 
ainsi  que  nous  l'avons  deja  indique,  une  amelioration 
de  la  situation. 

Dans  la  derniere  semaine  d'aout  quelques  hauts 
fourneaux  on.t  ete  bouches  momentanement  pour 
etre  remis  en  marche  quelques  jours  plus  tard,  par 
suite  des  faibles  approvisionnements  en  coke.  En  ce 
qui  concerne  les  prix,  ils  tendent  a  la  hausse,  la  de- 
mande  etant  soutenue. 

Pour  les  livraisons  en  septembre,  on  a  traite  et 
on  traite  encore  a  220  francs  depart  Meurthe-et- 
Moselle  pour  le  n°  3  P.  L.  Consultee  pour  livraison 
sur  octobre  et  novembre,  une  firme  a  repondu  qu'elle 
ne  pouvait  enregistrer  de  tonnages  livrables  a  cette 
epoque  qu'aux  conditions  qu'elle  pratiquerait  pour 
le  mois  d'expedition,  dans  l'ignorance  oil  elle  est  du 
cours  du  coke  dans  la  periode  envisagee. 

Pour  livraison  sur  octobre,  les  hauts  fourneaux 
font  une  majoration  d'une  dizaine  de  francs  environ, 
ce  qui  porte  la  base  des  prix  a  la  moyenne  de  230  francs. 

II  est  vrai  que  les  commandes  notees  pour  octobre 
comportent  un  risque  pour  les  deux  parties,  en  gain 
ou  en  perte,  selon  que  le  prix  du  coke  differera  en 
plus  ou  en  moins  sur  celui  des  previsions.  Mais  il  faut 
croire  que  les  producteurs  n'acceptent  d'ordres  sur 
le  mois  prochain  qu'au  prorata  des  matieres  premieres 
achetees  aux  cours  actuels  et  qu'ils  n'auront  pu  uti- 
liser  par  suite  du  nombre  restreint  des  hauts  four- 
neaux en  activite.  Nous  trouvons  done  que  les  prix 
de  230  et  235  francs,  pour  la  fonte  P.  L.  n°  3,  resultent 
plus  d'une  volonte  d'harmonie  entre  les  valeurs 
du  combustible  et  de  la  fonte,  qui  valait  400  francs 
avec  le  coke  a  no  francs  dans  le  debut  de  1921  et 
200  francs  avec  le  coke  a  65  francs  dans  la  fin  de  la 
meme  annee,  que  d'une.  prevision  de  hausse  du  coke 
pour  le  mois  d'octobre. 

La  fonte  hematite  se  vend  bien  et,  contrairement 
a  ce  que  Ton  pouvait  croire,  la  dissolution  du  Comp- 
toir  n'a  pas  determine  une  chute  des  prix  provoquee 
par  la  concurrence  entre  les  producteurs  francais. 
Les  fondeurs  semblent  avoir  eu  cet  espoir  puisque 
leurs  ordres  pour  aout  ont  ete  tres  restreints,  ce  qui 
fait  que  les  hauts  fourneaux  recoivent  en  ce  moment 
les  commandes  differees  en  plus  des  normales. 

Les  producteurs  et  les  fondeurs  sont  tres  satisfaits 
de  la  suppression  du  Comptoir.  Les  prix  sur  wagon 
depart  actuellement  plus  eleves  deviennent  plus 
avantageux  pour  les  fabricants  ;  d'autre  part  le  con- 
sommateur  qui  n'a  plus  amajorer  ce  prixde  50  a  60  fr. 
par  tonne  pour  les  transports  conventionnels,  paye 
simplement  celui  de  1'usine  au  haut  fourneau  le  plus 
rapproche,  combinaison  dont  il  n'a  qu'a  se  feliciter. 
Les  fondeurs  paient  done  moins  cher  et  ont  le  choix 
de  leur  fournisseur,  ce  qui  est  tres  important  puisque 
chacun  sait  que  les  fontes  identiques  a  l'analysepeuvent 
differer  en  proprietes  suivant  les  methodes  et  les 
produits  employes  dans  la  fabrication.  Le  Comptoir 
repartissait  les  ordres  entre  ses  adherents  sans  tenir 
compte  des  preferences  particulieres  a  chacun  des 
clients.  Une  telle  methode  conduisait  les  acheteurs  a 
demander  a  la  Grande-Bretagne  les  fontes  ecossaises 
qu'ils  connaissaient.  II  parait  que  pendant  un  certain 
mois  de  1'annee  il  est  entre  8.000  tonnes  de  fonte  he- 
matite sur  notre  territoire.  Ce  fait  entraina,  a  partir 
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du  ier  juillet,  la  dissolution  virtuelle  du  Comptoir 
oil  les  adherents  etaient  entres  en  1919  avec  l'espoir 
d'aboutir  au  Consortium  des  fabricants  de  matieres 
premieres.  La  repartition  des  fourneaux  dans  toutes 
nos  grandes  regions  industrielles  ainsi  que  les  prix 
eleves  des  transports  limitcnt  la  vente  autour  du 
lieu  de  production. 

Nous  croyons  savoir  que  la  fonte  hematite  a  envi- 
ron 0,05  a  0,07  o  /o  de  Ph.  se  vend  a  Paris  entre  325 
et  330  francs.  Les  prix  moyens  sur  wagon  depart 
usine  varient  entre  285  et  290  francs  dans  le  Midi, 
280  et  285  francs  dans  le  Sud-Ouest,  250  a  260  francs 
dans  le  Centre  ;  quelques  stocks  de  fonte  d'affinage 
nous  sont  signales  dans  l'Ouest  pour  ventes  entre 
240  et  280  francs  par  tonne  suivant  les  compositions. 

DANS  LES  FONDERIES 

L'amelioration  que  nous  avons  signalee  en  fonderie 
sur  modeles  se  maintient  et,  meme,  a  augmente 
legerement.  Nombre  de  fonderies  qui,  jusqu'a  present, 
ne  travaillaient  qu'avec  une  allure  reduite,  ont  main- 
tenant  repris  une  allure  plus  normale  et  embauchent 
du  personnel  ;  d'ailleurs,  dans  certaines  regions  de 
province,  les  ^onderies  rencontrent  de  grandes  cliff i- 
cultes  dans  le  recrutement  de  leur  main-d'ceuvre  qui 
est  accaparee  par  les  travaux  des  regions  liberees  et 
les  travaux  agricoles,  mais  il  est  probable  que  la 
mauvaise  saison  ramenera,  comme  d'habitude,  une 
plus  grande  abondance  de  main-d'oeuvre  dans  les 
travaux  de  fonderie. 

Les  prix  sont  egalement  sensiblement  mieux  tenus 
et,  .meme,  nombre  de  fonderies  remettent  des  prix 
avec  des  majorations  variant  de  5  a  10  francs  aux 
100  kilos,  sur  les  cours  pratiques  en  juillet.  Si  Ton 
tient  compte  de  l'incertitude  du  prix  des  fontes  et 
des  majorations  deja  subies,  et  qu'on  peut  etre  appele 
a  subir  a  nouveau,  de  la  compression  actuellement 
impossible  des  prix  de  la  main-d'ceuvre  et  si  Ton 
reflechit  que  les  prix  pratiques  etaient  totalement 
insuffisants,  il  faut  reconnaitre  que  ces  majorations 
sont  a  peu  pres  des  minima.  D'ailleurs,  la  clientele 
a  une  tendance  a  accepter  ces  majorations  et  demande 
surtout  des  livraisons  rapides. 

D'une  facon  generale,  les  fonderies  se  voient  obligees 
de  demander  de  plus  en  plus  longs  delais  de  livraison, 
etant  donne  surtout  que  les  constructeurs,  par  suite 
de  la  situation  qui  leur  est  faite  a  eux-memes,  ne 
passent  pas  de  commandes  de  scrie  et  que  le  rende- 
ment  en  tonnage  est  nettement  inferieur  a  ce  qu'il 
devrait  etre.  On  ne  saurait  done  trop  conseiller  aux 
constructeurs  de  chercher  a  passer  des  commandes  de 
pieces  le  plus  longtemps  possible  a  l'avance  et  en  les 
groupant.  Nous  savons  que  nombre  de  fondeurs 
prefereraient  cette  methode,  quitte  a  garder  nn  cer- 
tain nombre  de  pieces  en  magasin,  plutot  que  de  rece- 
voir  des  commandes  nombreuses  portant  sur  un  petit 
nombre  de  modeles,  qui  ne  permettent  pas  une  pro- 
duction suivie  en  fonderie.  Du  reste,  vu  le  manque 
de  bons  ouvriers  mouleurs,  il  devient  de  plus  en  plus 
necessaire  d'organiser  le  travail  sur  la  machine  a  mou- 
ler  ou  par  couche  a  la  main,  permettant  d'utiliser  de 
simples  manoeuvres  specialises. 

En  fonte  malleable,  le  bon  courant  se  maintient, 
par  suite  de  l'allure  assez  normale  de  l'automobile, 
qui  porte  principalement  sur  les  petites  voitures. 
Malheureusement,  toutes  ces  pieces  comportent  de 
petits  tonnages,  etant  donne  leurs  complications  et 
leur  faible  poids. 

Des  barrcaux  de  grille  de  foyer,  de  36  kilos  en  fonte, 


viennent  d'etre  achetes  dans  le  Centre  a  67  fr.  50 
les  100  kilos. 

Nous  sommes  informes  que  les  fonderies  ont  ete 
pressenties  pour  la  fourniture  de  100.000  obus  ex- 
plosifs  de  75  mm.  en  fonte  acieree,  modele  18,  vides, 
entierement    termines   avec    ceinture  posee. 

Cette  fourniture  est  a  faire  en  4  lots  de  chacun 
25.000  obus,  dont  deux  pour  l'ecole  de  Bourges 
et  deux  pour  l'atelier  de  Rennes,  a  livrer  a  des  dates 
echelonnees  jusqu'au  30  mai  1923. 

VIEUX  METAUX 

Le  cuivre  rouge  et  le  laiton  fondu  continuent  a 
etre  recherches  ;  les  tournures  de  cuivre  jaune  et 
de  bronze  ainsi  que  le  tombant  de  planche  en  laiton 
trouvent  de  nombreux  amateurs  ;  le  zinc  et  le  vieil 
etain  sont  bien  demandes.  Nous  pouvons  signaler 
quelques  prix  dans  la  region  parisienne  pour  des 
produits  classes  convenant  aux  fondeurs. 

Cuivre  rouge  :  mitraille  propre  et  fils  pelotes,  360 
a  370  francs  les  100  kilos  ;  mitraille  ordinaire,  340 
a  350  francs  les  100  kilds  ;  etame,  325  a  335  francs 
les  100  kilos  ;  tournures,  335  a  345  francs  les  roo  kilos. 

Bronze  :  mitraille  sans  fer,  250  a  260  francs  les 
100  kilos  ;  mitraille  ordinaire,  240  a  250  francs  les 
100  kilos  ;  mitraille  ou  fil  manganese  ou  avec  alu- 
minium, 165  a  175  francs  les  100  kilos  ;  tournures 
220  a  230  francs. 

Laiton  :  rognures  neuves  pelotees,  245  a  250  francs 
les  100  k^os  ;  fondu  220  a.  230  francs  les  100  kilos  ; 
leger,  195  a  205  francs  les  100  kilos  ;  leger  avee  fer, 
65  a  75  francs  les  100  kilos  ;  tournure,  robinetterie 
et  decolletage,  165  a  185  francs  les  100  kilos  ;  tout 
venant,  175  a  185  francs  les  100  kilos. 

Aluminium,  rognures  neuves  pelotees,  545  a  555  fr. 
les  100  kilos  ;  fondu,  410  a  420  francs  les  100  kilos  ; 
tournures,  275  a  285  francs  les  100  kilos. 

Etain  :  mitraille,  680  a  690  francs  les  100  kilos  ; 
poterie,  145  a  155  francs  les  100  kilos. 

Plomb  :  tables  et  tuyaux,  140  a  150  francs  les 
100  kilos  ;  antimonieux,  110  a  115  francs  les  100  kilos  ; 
fondu,  115  a  125  francs  les  100  kilos. 

Zinc  :  couvertures,  115  a  120  francs  les  100  kilos  ; 
chiffonnier,  100  a  110  francs  les  100  kilos. 

Maillechort  :  rognures  neuves  en  paquet,  265  a 
275  francs  les  100  kilos  ;  mitraille  lourde,  225  a  235 
francs  les  100  kilos  ;  tournures,  185  a  195  francs  les 
100  kilos. 


La  maison  Penicud  Mazzia  et  Cie  ayant  ete  dis- 
soute,  M.  J.  W.  Penicud,  141,  rue  de  Picpus,  a  repris 
pour  son  compte  la  fabrication  et  la  vente  de  ses 
fours  brevetes,  ainsi  que  la  vente  des  produits  refrac- 
taires  pour  ces  appareils  et  l'industrie  de  la  fonderie. 

—  Fonderies  de  la  Forge-Nouzonville.  —  Telle  est 
la  nouvelle  denomination  que  vient  de  prendre  la 
Societe  des  Fonderies  de  la  Forge  d 'Union,  suivant 
decision  d'une  assembler  ordinaire  tenue  le  6  aout 
dernier. 

—  Les  Sablieres  de  l'Echelle  (Ardennes)  sont  a 
meme  de  livrer  regulierement  le  sable  special  de 
l'Echelle.  Ce  sable^de  puretc  particuliere  ne  contient 
presque  que  de  l'alumine  et  de  la  silice  ;  il  se  rappro- 
che  a  1 'analyse  de  la  composition  suivante  :  silice 
85  a  95  0/0.  Alumine  15  a  5  0/0.  Demi  fort,  parfaite- 
ment  poreux,  il  est  en  plus  tres  refractaire. 


Le  Girant  :  Henri  Kstiunhi. 


Imprimerie  de  l'Editiou  et  de  l'industrie,  Montrouge  (Seine). 
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Congres  de  Fonderie  de  Nancy 

Organise  par  l'Association  Technique  de  Fonderie,  les  5'  6,  7  Ct  8  Octobre  1922. 


L'Association  Technique  de  Fonderie  de  France  tiendra 
son  Deuxieme  congres  les  5,  6,  7,  8  octobre  1922,  a  Nancy. 

II  n'y  avait  pas  eu  de  manifestation  de  ce  genre  depuis 
celle  de  Paris  en  1913,  la  guerre  ayant  interrompu  la 
realisation  du  programme  que  s'etait  tracee  l'Association 
Technique  de  Fonderie.  Le  Congres  de  Nancy  prend  done 
une  grande  importance,  l'Association  Technique  de  Liege  y 
participera ;  l'Association  des  Fondeurs  Americains  y  con- 
tribuera  par  l'envoi  d'une  communication.  De  nombreuses 
adhesions  ont  deja  ete  recues  de  personnalites  beiges, 
anglaises  et  italiennes. 

Voici  le  programme  des  reunions  du  Congres,  des  visites 
d'usines  et  excursions  : 

Jeudi  5  Octobre. 

De  8  h.  is  a  g  heures  :  Salle  de  PAgriculture.  —  Inscrip- 
tion des  Congressistes  sur  les  listes  disposees  a  cet  effet,  et 
remise  des  insignes  speciaux. 

A  9  heures  :  ODVERTURE  DU  CONGRES  sous  la  Presidence 
de  M.  Ramas,  President  de  l'A.  T.  F. 

Discours  de  bienvenue  de  M.  Masson,  President  du 
Comite  d'organisation  de  Nancy. 

OUVERTDRE  DES  TRAVAUX 

I.  —  Communication  de  M.  Kluytmans  / 

Quelques  facteurs  influant  sur  la  qualite  et  la 
resistance  des  fontes  pendant  la  fusion  des 
cnbilots. 

II.  —  Communication  de  M.  Seigle  : 
Etude  thermiqne  des  cubilots. 

III.  —  Communication  de  M.  Seigle  : 

Note  snr  la  reception  des  fontes. 

IV.  —  Communication  de  M.  Ronceray  : 

L'etat  actuel  de  la  question  des  nouvelles 

methodes  d'essais  des  fontes. 
A  14  h.  30  :  Visite  des  Fonderies  de  Frouard. 
A  Tissue  de  la  visite  aux  Fonderies  de  Frouard,  visite  des 
Grandes  Brasseries  de  Champigneolles. 

Vendredi  6  Octobre. 
DEUXIEME  SEANCE  DU  CONGRES 

A  g  heures  :  Sous  la  Presidence  de  M.  Leonard,  Presi- 
dent de  l'Association  Technique  de  Fonderie  de  Liege. 

Allocution  de  M.  Ramas  a  Poccasion  du  centenaire  de 
Reaumur  :  Resume  des  Travaux  de  Reaumur  sur  la  fonte 
malleable 

I.  —  Communications  de  MM.  Rkmy  et  L.  Piedbosuf, 
del6gues  techniques  de  l'Union  des  Fondeurs 
de  Mall6able  de  Herstal. 

Contributions  a  l'etude  des  conditions  d'essai 
de  la  Malleable.  Recherches  Propagande  a 
faire. 


II.  —  Communication  de  M.  Levoz  : 

Le  Manuel  pratique  de  l'operateur  du  petit 
convertisseur  a  soufflage  lateral. 

A  14  h.  30  :  Visites  d'Usines  :  Industries  locales  [Tonnel- 
lerie,  Cristallerie ). 

Samedi  7  octobre. 
Matin  :  Visite  d'une  Saline  et  Mine  de  sel  a  Varangeville. 

A  14  heures  :  SEANCE  PLENlERE  sous  la  presidence  de 
M.  Damour,  Vice-President  de  l'Association  Technique  de 
Fonderie. 

I.  —  Communication  de  M.  Brasseur  : 

La  Fonderie  de  bronze  au  four  electrique. 

II.  —  Communication  de  M.  Portevin  : 

LTnfluence  du  phosphore  dans  les  laitons. 
III.  —  Communication  de  M.  de  Fleury  : 

"  L'ALPLAX  ",  nouvel  alliage  leger  de  fonderie 
a  haute  resistance  et  ses  emplois. 
A  16  h.  so  :  ASSEMBLEE  GflNflRALE  DE  L'ASSOCIATION 
TECHNIQUE  DE  FONDERIE,  sous  la  presidence  de  M.  Ramas, 
President  de  l'A.  T.  F. 

ORDRE  DU  JOUR  : 

Compte  rendu  de  la  marche  de  l'Association  par  M.  Didier, 
Secretaire  general. 

Expose  de  la  situation  financiere  par  M.  Ronceray, 
Tresorier. 

A  20  h.  so  :  Banquet  de  cloture  aux  Grands  Salons  Wal- 
ter, Place  Stanislas.  (Tenue  de  Ville.) 

Dimanche  8  Octobre. 

EXCURSION  au  bois  Le  Pretre  et  aux  champs  de  bataille 
environnants. 
Trajet  execute  en  autocar. 
Prix  par  personne  :  27  francs. 
Depart  vers  7  h.  30. 
Retour  pour  midi  a  NANCY. 

Les  Congressistes  sont  informes  que  les  Dames  seront 
tres  volontiers  admises  au  Banquet  ainsi  qu'aux  visites  et 
a  Cexcursion  du  bois  Le  Pritre. 

Tous  les  techniciens  de  Fonderie  ont  interet  a  suivre  les 
travaux  de  ce  Congres.  Plus  les  adhesions  seront  nom- 
breuses, plus  l'efficacite  de  ces  travaux  sera  grande. 
L'influence  qu'exercent  en  Belgique,  en  Angleterre,  en 
Amerique  et  en  Allemagne,  au  point  de  vue  du  perfectionne- 
ment  de  la  fonderie,  les  Associations  similaires  a  l'Associa- 
tion Technique  de  Fonderie  n'est  pas  discutable.  La  France 
ne  doit  pas  rester  en  arriere  a  ce  point  de  vue.  Aussi 
engageons-nous  tous  ceux  que  la  question  de  fonderie 
interesse,  meme  d'une  facon  indirecte,  a  se  rendre  a  Nancy, 
lis  ne  le  regretteront  pas. 
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Les  Nouvelles  Methodes  dessai  des  Fontes 

Memoire  presents  par  E.  RONCERAY,  a  l'l.  B.  F.,  au  nom  de  /'Association  Technique  de  Fonderie. 

(Suite  et  fin.) 


Essais  de  M.  PORTEVIN 

Durant  la  guerre,  M.  PORTEVIN  eut  l'occasion  d'essayer  de 
nombreux  obus  defectueux  en  fonte  acieree.  Son  opinion  sur 
la  valeur  des  methodes  de  l'Artillerie  a  ete  donnee  ci-dessus, 
comme  conclusion  de  son  travail.  En  consequence  il  essaya 
de  trouver  des  methodes  meilleures  et  plus  rapides  pour 
determiner  la  valeur  des  fontes.  Bien  que  ses  observations 
ne  se  rapportent  qu'a  la  fonte  acieree,  elles  peuvent  etre  uti- 
lisees  dans  la  fonderie  car  beaucoup  des  obus  defectueux 
n'etaient  .pas  meilleurs  que  des  pieces  ordinaires  en  fonte  a 
basse  teneur  en  phosphore.  Ses  methodes  devraient  cepen- 
dant  etre  verifiees  en  ce  qui  concerne  les  pieces  en  fonte  phos- 
phoreuse,  avant  qu'on  ne  puisse  tirer  des  conclusions  defini- 
tives a  leur  sujet. 

M.  PORTEVIN  ayant  remarque  que  l'essai  de  la  bille  donne 
une  indication  de  la  valeur  des  obus,  fit  des  experiences  pour 
trouver  la  relation  entre  l'empreinte  produite  par  la  bille 
dans  des  conditions  habituelles;  et  des  essais  de  traction  et 
de  compression  faits  avec  tous  les  soins  necessaires  pour  don- 
ner  une  precision  aussi  grande  que  possible.  L'essai  de  com- 
pression a  ete  considere  comme  important,  non  seulement 
parce  que  la  fonte  est  employee  souvent  a.  la  compression, 
mais  parce  que  l'un  des  points  les  plus  importants  pour  les 
obus  est  qu'ils  doivent  resister,  dans  la  region  arriere,  a  un 
enorme  effort  de  compression  au  moment  du  depart  du  coup. 
La  plupart  des  obus  defectueux  essayes  avaient  gonfle  a. 
l'epreuve  de  tir  qui  etait  faite  systematiquement  sur  quel- 
ques  obus  pris  au  hasard  dans  chaque  lot. 

Connaissant  quelle  est  l'importance  des  flexions  parasites 
sur  le  resultat  des  essais  de  traction,  M.  Portevin  prit  des 
precautions  speciales  pour  eviter  toutes  chances  d'erreur  en 
employant  la  tres  longue  et  fastidieuse,  mais  tres  sure,  me- 
thode  des  miroirs. 

Limite  elastique.  —  II  trouva  qu'il  etait  tres  difficile  de 
determiner  une  valeur  pour  la  limite  elastique  de  la  fonte,  les 
courbes  obtenues  en  observant  les  deformations  corres- 
pondant  aux  efforts  figures  10,  n,  12,  ne  montrent  aucune 
partie  droite.  Les  proprietes  du  metal  ne  peuvent  done  etre 
determinecs  que  par  la  courbe  complete.  Les  figures  13,  14, 
15,  donnent  les  courbes  pour  quelques  echantillons.  Les 
neuf  fontes  cxp6rimentees  ont  donne  des  charges  de  rupture 
a.  la  traction  variant  entre  7  et  27  k.,  par  mm2  et  le  tableau  1 
resume  l'cnscmble  des  caractcristiqucs  chimiques  et  meca- 
niques  de  ces  fontes.  II  doit  etre  entendu  que  la  limite  de 
proportionnalite  employee  par  M.  PORTEVIN,  au  lieu  de  la 
limite  61astique,  ne  figure  sur  ce  tableau  que  dans  le  cas 
ou  une  partie  droite  peut  fitre  plus  ou  moins  distinguee  a 


l'origine  des  courbes.  On  peut  remarquer  que  lorsqu'il  a  ete 
possible  d'indiquer  une  limite  de  proportionnalite  elle  est 
generalement  moindre  que  le  1  /3  de  la  charge  de  rupture. 

Module  d'elasticite.  —  Ces  courbes  permettent  de  deter- 
miner le  module  de  Young  pour  l'inclinaison  sur  l'axe  des 
charges  de  la  partie  rectiligne  de  la  courbe  (quand  elle  existe), 
ou  la  tangente  a  l'origine  de  cette  courbe  dans  les  autres  cas. 
On  peut  voir  immediatement  que  contrairement  a.  ce  qui  se 
passe  pour  les  aciers,  le  module  varie  considerablement.  II 
passe  de  4.000  a  11.500  kilos,  mm2  et  varie  a.  peu  pres  pro- 
portionnellement  a.  la  charge  de  rupture  Rt,  comme  on  peut 
le  voir  par  la  figure. 

Cela  peut  etre  exprime  par  la  formule  empirique. 
Mt  =  325 'Rt  +  1. 150 

Les  fontes  les  plus  resistantes  sont  celles  qui  ont  le  module 
le  plus  eleve,  elles  sont  done  moins  deformables  et  beaucoup 
plus  influencees  par  les  flexions  parasites.  C'est  une  raison 
de  plus  de  prohiber  l'essai  ordinaire  de  flexion  pour  les  fontes. 

Essais  de  sonorite".  —  L'essai  de  sonorite  des  projectiles  a 
ete  essaye  pendant  la  guerre  comme  moyen  d 'investigation 
par  une  commission  speciale.  II  a  ete  trouve  que  : 

a)  Pour  les  obus  en  acier  l'essai  de  sonorite  donne  une 
indication  utile  en  se  basant  sur  la  duree  du  son  pour  deceler 
les  tapures  de  trempe. 

b )  Dans  les  obus  en  fonte  acieree  la  hauteur  du  son  donne 
une  appreciation  de  la  qualite  du  metal.  Pour  un  meme  mo- 
dele  de  projectile,  plus  le  son  etait  grave  plus  le  metal 
etait  mauvais. 

En  consequence  le  son  a  ete  retenu  pour  donner  une  idee 
de  la  valeur  du  metal  dans  les  obus  en  fonte  acieree  et  non 
pour  les  obus  en  acier. 

Les  conclusions  ci-dessus  relatives  au  module  d'elasticite 
expliquent  pourquoi.  On  sait  que  la  hauteur  du  son  rendu 
par  un  solide  depend  de  la  vitesse  de  propagation  du  son  dans 
ce  solide  et  que  cette  vitesse  croit  comme  la  racine  carree  du 
module  d'elasticite.  Or,  pour  les  aciers  ordinaires  au  carbone, 
le  module  est  a  peu  pres  le  meme  et  les  traitements  ther- 
miques  n'amenent  que  des  variations  de  l'ordre  de  10  o  /o, 
tandis  que  pour  la  fonte  acier6e  elles  varient  de  1  a  3,  soit 
100  0/0  de  la  valeur  moyenne.  II  est  facile  de  trouver  par  le 
son  quels  sont  les  meilleurs  obus  dans  un  lot.  Cette  remarque 
peut  etre  d'un  interet  pratique  considerable. 

Essais  de  compression.  —  Autant  que  possible  la  fonte  est 
tou jours  employee  de  prdference  a  la  compression  en  pratique 
courante.  Le  depart  du  coup  comprime  l'arriere  des  obus  de 
telle  sorte  que  la  deformation  par  gonflemcnt,  a  ce  moment, 
peutdevenir  extremement sdrieuse ;  en  f ait  c'est  laseuledefor- 
mation  importante  a,  considerer  pour  apprecier  la  tenue  du 
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metal  au  tir.  En  consequence,  il  apparait  important  de 
determiner  les  proprietes  du  metal  a  la  compression.  Les 
essais  de  compression  ne  necessitent  que  des  eprouvettes 
simples  et  courtes,  de  telle  sorte  que  c'est  une  autre  raison 
pour  supprimer  l'essai  de  traction  et  employer  plutot  a  sa 
place  l'essai  de  compression. 

M.  PORTE VIN  a  fait  des  experiences  sur  des  cylindres  de 
16  mm.  de  diametre  et  de  16  mm.  de  hauteur  avec  enregis- 
trement  du  diagramme  par  la  machine  d'essai. 

La  charge  de  rupture  et  la  limite  elastique  etaient  obser- 
vees.  En  outre  on  a  releve  sur  les  eprouvettes,  apres  essai,  le 
raccourcissement  et  le  renflement,  mais  en  raison  de  la  faible 
longueur  des  echantillons  il  n'a  pas  paru  desirable  de  cher- 
cher  a  obtenir  le  module  d'elasticite  a  la  compression;  c'est, 
par  contre,  un  des  avantages  de  l'essai  a  la  flexion  de  donner 
une  evaluation  du  coefficient  d'elasticite. 

Pour  les  fontes  experimentees  (voir  tableau  i)  la  charge 
de  rupture  a  la  traction  Rt  est  environ  i  a  i  /5  de  la  charge 
de  rupture  a  la  compression. 

La  formule  empirique  approximative  donnant  les  resul- 
tats  comparatifs  peut  s'inscrire  :  Rc  =  2,5  Rt  +  18. 

D'une  serie  beaucoup  plus  etendue  de  determinations 
(environ  100)  il  resulte  que  la  limite  elastique  a  la  compres- 


sion Eac  peut  etre  exprimee  par  la  formule  empirique  sui- 
vante  pour  les  eprouvettes  de  16  mm.  de  hauteur  r 

Eac  =  0,2  Rc  =  20. 
Limites  et  modules  elastiques  a  la  traction  et  a  la  compression. 

II  serait  absurde  de  comparer  les  limites  elastiques  a  la 
traction  et  a  la  compression  du  tableau  1,  les  conditions  expe- 
rimentales  n'etant  pas  suffisamment  precises  et  aussi  parce 
que  la  definition  est  trop  conventionnelle.  Les  dimensions 
des  eprouvettes  de  traction  et  de  compression  sont  tres  diffe- 
rentes  et  M.  PORTEVIN  a  pense  desirable  de  faire  de  nouveaux 
essais  pour  obtenir  des  donnees  precises  relativement  a 
1'epreuve  de  tir  des  obus.  Des  eprouvettes  de  meme  dimen- 
sion furent  choisies  (fig.  16),  et  les  memes  methodes  precises 
d'essai  employees.  II  etait  necessaire  d'employer  des  eprou- 
vettes courtes  pour  eviter  toute  trace  de  flambage  des 
eprouvettes  de  compression;  la  longueur  est  deux  fois  le 
diametre,  aussi  bien  pour  l'essai  des  eprouvettes  de  traction 
que  pour  celles  de  compression. 

La  methode  des  miroirs  fut  employee,  la  distance  des  cou- 
teaux  etant  de  50  a  55  mm.,  trois  eprouvettes  de  traction  et 
3  eprouvettes  de  compression  furent  prelevees  dans  des  jets 
de  60  mm.  de  diametre  coules  successivement  avec  la  meme 
poche  de  fonte  acieree. 


TABLEAU    N°  1 


Numero 
du  Diagramme 


2.  (Courbe  A). . . 

2.  (Courbe  B).. . 

3.  (Courbe  CN2) 
ob.  220  gonfle  .  . 


5.  (Courbe  CNi). 
ob.  220  gonfle  . . . 


2.  (Courbe  C). 

6  


ANALYSE  CHIMIQUE 


Ct 
Total 


% 
:i.82 
3.65 
3.67 
3. '.8 

3.71 
3 . 50 


3.23 
2.97 
3.44 


Cg 

gra- 
phite 


% 
3.25 
2.95 
2.98 
2.86 

3.30 
2.87 

2.70 
2.65 
2.73 


Si 


y0 

1.50 
1.46 
1.48 
1.47 

1.30 
1 .44 

1 .13 
1 .27 
1.24 


Mn 


% 
0.75 

0.77 

0.64 

0.64 

0.78 
0.70 

0.62 
0  65 
0.76 


% 
0.13 
0.11 
0.10 
0.06 

0.16 

0.06 

0.09 
0.07 
0.16 


% 
0.14 

0.15 
0.16 
0.12 

0.1H 
0.12 

0.19 

0.22 
0.14 


ESSAI  DE  TRACTION  (t) 


Rt 


Kg  nil 

27. 
13.4 
14.7 
14.8 

15.7 
17.4 

20.0 
21.4 

26.7 


Ept 


Kg  mm  2 


(3) 


Kg/mm2 

2.900 
6.(500 
6.300 
6.100 

7.100 
7.900 

4.4  9.000 
(6)  9'.3Q0 
7.4  11.500 


Re 


Kg/mm2 

-36.6 
62.1 
64.1 
65.5 

61.1 

66.7 

77.7 
100. 
106. 


ESSAI  DE 
COMPRESSION 
(4) 


Kg/ Jima 

22. 

27. 

30 

32. 

32.5 

37. 

39. 
50. 
50. 


% 
9 

15.9 
17  5 
18.7 

24.4 
17.2 

24.4 
28.1 
23.8 


C  — 

-j  a 

S  b 

<c  E 

c  rt 


0.17 
0.27 
0.27 
0.34 

0.44 
0.30 

0.41 
0.50 
0.35 


105 
131 

143 
149 

143 
149 

163 
187 
207 


(1)  Sur  des  eprouvettes  a  tetes  liletees  de  16  mm.  de  diametre  et  150  a  200  mm.  de  longueur  pour  la  partie  calibree. 

(2)  Sur  cylindre  de  16  mm.  de  hauteur  et  16  mm.  de  diametre. 

(3)  Bille  de  10  mm.  charge  3.000  kgr,,  duree  d'essai  :  15  secondes. 

(4)  Sur  eprouvette  de  10x10x65  mm.,  distance  des  appuis  :  30  mm.,  rayon  d'arrondi  du  couteau  et  des  appuis  :  2  mm. 


ESSAI  DE 
FLEXION 
STATIQUE 


U 


Rf 


Kgs 

675 
725 
T'.O 


750 


925 
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L'amplification  des  deformations  longitudinales  etait 
d'environ  700,  tandis  que  le  cylindrage  des  eprouvettes  etait 
fait  au  centieme  de  mm.,  les  variations  dc  longueur  etaient 
observees  sur  deux  generatrices  opposees  et  notees  tous  les 
500  kilos,  ce  qui  conduisait  a  une  vitesse  approximative  de 


tPROUVlTTES  POUR  £SSA/S  Dt  COMPRESSION  £T  Dt  TRACTION 


KM  ysc7 


Fig-.  16. 

1.200  kilos  par  minute.  Au  debut  l'observation  des  deforma- 
tions sous  de  faibles  charges  permit  l'interposition  de 
mafelas  de  plomb  dans  les  montages  pour  reduire  les  efforts 
lateraux  au  minimum.  Les  allongements  et  raccourcisse- 
ments  etaient  determines  a  1  /50.000  pres  de  la  longueur  de 
la  mesure. 

Le  metal  essaye  etait  de  qualite  de  moyenne  resistance  a 
a  tractio  n,  environ  Rt  =  25  kilos,  par  mm2. 

Les  resultats  des  experiences  sont  montres  par  le  tableau  2 
et  le  diagramme  figure  I7-18. 

On  peut  dire  pour  la  limite  de  proportionnalite  a  la  trac- 
tion :  Ept  =  3,5  kilos,  mm2. 

Limite  dc  proportionnalite  a  la  compression  :  Epc  = 
12  kilos,  mm2. 

On  peut  faire  les  remarques  suivantes  : 

a)  Les  resistances  a  la  traction  et  a  la  compression  sont  a 
peu  pres  dans  le  rapport  donne  par  la  formule  empirique  : 

Rc  =  2,5  Rt  +  18 

b)  La  formule  ci-dessus  donnait  pour  les  valeurs  de  Rt  et 
Rc  trouvees  sur  une  limite  elastique  apparente  Eac  =  50 


kilos  mm2  tandis  que  les  experiences  ont  donn6  seulcmcnt 
32  kilos  mm2.  La  raison  est  que  les  eprouvettes  etaient 
5  fois  plus  longues  et  aussi  que  la  precision  etait  plus  grande. 
On  peut  voir  par  la  forme  des  courbes  que  cela  peut  faire  une 
grande  difference. 

c)  La  regie  souvcnt  enoncee  que  la  limite  elastique  a  la 
compression  est  egale  a.  3  fois  sa  limite  elastique  a.  la  traction 
est  absolument  fantaisiste,  le  rapport  entre  ces  deux  carac- 
teristiques  peut  varier  de  1  a  4  suivant  la  definition  conven- 
tionnelle  adoptee  et  la  precision  des  mesures,  en  raison  du 
fait  que  la  longueur  des  eprouvettes  employees  pour  les 
essais  de  traction  et  les  essais  de  compression  est  tres  diffe- 
rente;  en  consequence  aucune  comparaison  n'est  valable.  1 

c)  Comme  pour  l'acier,  les  modules  d'elasticite  a  la  trac- 
tion et  a  la  compression  sont  pratiquement  egaux,  la  valeur 
moyenne  etant  approximativement  12  X  io3  kilos,  mm2. 

II  y  a  un  ecart  considerable  entre  les  valeurs  trouvees  pour 
la  limite  de  proportionnalite  Epc  =  12  kilos  mm2  et  la 
limite  apparente  d'elasticite  Eac  =  2  kilos  mm2  qui,  en 
raison  des  conditions  de  l'essai,  peuvent  etre  donnees  comme 
limites  superieures  et  inferieures  de  la  limite  d'elasticite 
reelle. 

De  sorte  que  Ton  peut  dire  que  pour  une  fohte  acieree  a 
25  kilos  mm2  de  charge  de  rupture  a  la  traction,  la  limite  des 
deformations  permanentes  a  la  compression  est  entre  dix 
et  trente  kilos  mm2.  En  fait  sous  une  charge  de  20  kilos 
mm2  a  la  compression,  il  y  a  une  legere  contraction  per- 
manente  de  0,013  °/°  Ca  contraction  totale  sous  charge 
etant  de  0,16  0/0)  mais  pour  la  mettre  en  evidence,  il  faut 
que  les  mesures  soient  effectuees  a,  1  /50.000  pres  de  la  lon- 
gueur. 

ESSAIS  A  LA  BILLE 

X.  Comparaison  avec  l'essai  de  traction.  —  L'essai  a  la 
bille  n'a  pas  encore  ete  employe  pour  la  qualification  des 
fontes.  De  plus,  l'exactitude  de  l'essai  de  traction  tel  qu'il 
est  pratique  habituellement  rendrait  la  comparaison  des 
resultats  acquis  sans  valeur  (1).  En  consequence  les 
resultats  des  essais  de  precision  executes  par  M.  PORTEVIN 
sont  d'un  interet  considerable  en  vue  de  determiner  si 
l'essai  a  la  bille  donne  des  indications  de  quelque  valeur,  par 
rapport  a  la  resistance  a  la  traction  de  la  fonte. 

En  prenant  les  chiffres  du  tableau  1,  on  peut  voir  que  les 
resultats  obtenus  s'alignent  d'une  maniere  remarquable, 
montrant  qu'il  existe  bien  une  relation  entre  les  resultats 
des  essais  de  bille  et  de  traction,  lorsque  ce  dernier  est  exe- 
cute correctement.  La  formule  empirique  donnant  cette 
relation  est  : 

Rt  =  0,2  A  —  13 

II.  Comparaison  avec  l'essai  de  compression.  —  Ici  nous 
avons  un  nombre  beaucoup  plus  important  de  determinations. 


(i)  Voir  Portevin,  Revue  de  Metallurgie,  1921,  775;  essais 
F.  Wirt  et  Kassembert,  F.  Wirt  et  R.  Messner. 
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Le  Moulage  au  Trousseau  en  Fosse 

par  E.  POUPLIN 

Troussage  d'un  engrenage  de  55  dents  avec  un  noyau  central  et  six  noyaux 

d'evidement  du  plateau. 


Troussage  proprement  dit 

Apres  avoir  creuse  une  fosse  de  la  grandeur  de 
la  piece  a  trousser  dans  le  sol  de  la  fonderie,  a 
l'aplomb  de  la  grue  ou  de  tout  autre  engin  de 
levage,  monter  et  dresser  la  crapaudine  de  l'arbre 
trousseur  au  centre  de  la  fosse  creusee  (voir  en  i 
de  la  planche  B)  ;  serrer  du  sable  autour  de  celle-ci 
aprea  sa  mise  de  niveau  pour  la  fixer.  Verser  a  la 
brouette  des  morceaux  de  coke  (residus  de  decras- 
sage  du  cubilot)  dans  le  fond  de  la  fosse,  puis  les 
Staler  (voir  2)  ;  etendre  ensuite  de  la  paille  sur  le 
coke.  A  ce  moment  on  mettra  en  place  les  lanter- 
nes  (3)  qui  dcvront  etre  inclinees  de  telle  sorte  que 
leur  degagement  soit  hors  de  la  partie  de  chassis  de 
dessus  qui  viendra  recouvrir  le  moule  trousse. 
Avoir  bien  soin  de  boucher  avec  des  chiffons  les 
trous  superieurs  de  la  lanterne  qui  sont  destines 
a  permettre  tres  rapidement  l'evacuation  des  gaz 
formes  pendant  la  coulee.  Prendre  du  sable  tamise 
a  la  claie,  le  repartir  sur  toute  la  surface  de  la  fosse, 
puis  le  pietiner,  en  mettre  une  seconde  couche, 


puis  fouler  avec  le  fouloir  jusqu'a  la  hauteur  du  sol 
de  la  fonderie.  A  ce  moment,  mettre  la  branche  du 
trousseau  sur  l'arbre  tiousseur,  puis  monter  sur  la 
branche  la  planche  a  trousser  (planche  A).  Bien 
entendu  le  logement  de  la  moitie  du  diametre  de 
l'arbre  trousseur  aura  ete  menage  sur  la  planche 
A,  comme  sur  la  planche  B.  Toutes  deux  sont 
alors  pretes  a  etre  accolees  contre  l'arbre  trous- 
seur tout  en  ayant  un  rayon  reel  correspondant 
avec  celui  de  la  piece  a  couler. 

La  planche  A  etant  montee  sur  l'arbre,  faire 
tourner  celle-ci  pour  trousser  le  sable  de  facon 
que  la  partie  4  de  la  planche  A  vienne  a  fleur  du  sol 
de  la  fonderie  ;  cette  partie  constituera  le  joint,  les 
autres  parties  formeront  le  galbe  du  plateau  et  le 
moyeu.  Le  troussage  de  cette  coupe  etant  termine, 
le  sable  raccorde  et  lisse,  monter  sur  la  planche  a 
trousser  A  le  petit  gabarit  en  forme  de  V  (6).  Ce 
dispositif  a  pour  but  de  trousser  une  rigole  en  V 
sur  toute  la  circonference  que  tracera  la  planche 
en  tournant  avec  l'arbre  trousseur.  Cette  rigole 
obtenue  et  le  sable  enleve,  il  faudra  delayer  du 
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platre  a  modeler,  puis  le  couler  dans  cette  rigole 
jusqu'a  sa  partie  superieure.  Le  platre  etant  pris, 
le  regler  bien  droit,  enlevcr  de  la  planche  a  trousser 
A  k  dispositif  ou  petit  gabarit  V  (6),  puis  descendre 
la  planche  a  trousser  A  a  fleur  du  joint,  saupoudrer 
de  sable  gris  brule,  ou  mieux  de  silice  sechee  ou  de 
brique  rouge  ecrasee  et  tamisee,  puis  tourner  la 
planche  a  trousser  de  maniere  que  toutes  les  parties 
troussees  prennent  contact  avec  la  matiere  (sable 
brule,  silice  sechee,  ou  brique  pilee)  et  qu'une  petite 
couche  adhere  au  sable  trousse  ainsi  qu'au  cordon 
en  platre. 

Trace  de  l'engrenage 

Placer  au  centre  de  l'endroit  ou  a  ete  dispose  le 
petit  gabarit  en  V,  sur  la  planche  a  trousser  A,  une 
pointe  a  tracer  qui  pourra  etre  maintenue  par  un 
serre-joint  ou  un  dispositif  quelconque,  puis  tour- 
ner la  planche  a  trousser  de  maniere  qu'un  trait 
se  dessine  sur  tout  le  pourtour  de  la  circonference 
du  cordon  en  platre  (voir  2,  planche  A),  relever  la 
planche,  disposer  sur  le  moule  la  regie  a  trousseau 


n3  11 
Planche  B 

(voir  3,  de  la  planche  A),  cette  regie  a  trousseau 
possede,  decoupee  dans  son  centre,  une  encoche  4  ; 
cette  encoche  est  destinee  a  epouscr  l'arbre  trous- 
scur,  clle  devra  etre  du  meme  diametre  que  celui-rj. 
La  regie  etant  bien  mise  en  place,  l'encoche  entou- 
rant  l'arbre,  tirer  un  trait  d'un  bout  a  l'autre  de 
la  regie   et  aux   extremites  sur  le   cordon  en 


platre  reperer  sur  la  regie  le  plus  grand  diametre, 
puis,  avec  un  compas  a  verge,  reporter  la  moitie  du 
diametre  ainsi  obtenu  sur  le  trait  circonferentiel 
du  cordon,  ce  qui  donnera  une  division  par  6  se 


Planche  2.A 


rapportant  aux  chiffres  1,  2,  3,  4,  5  et  6  (2),  des- 
cendre la  planche  a  trousser  A  a  fleur  du  joint,  la 
presenter  en  face  de  chacun  de  ces  points,  puis 
tracer  avec  une  pointe  une  ligne  sur  le  sable.  Ces 
lignes  donneront  l'axe  des  nervures  a  imprimer 
ou  a  trousser. 

Deiixieme  division.  Placer  la  pointe  a  tracer  dans 
l'axe  des  noyaux  d'evidement  (5  de  la  planche  A), 
puis  faire  tourner  la  planche  pour  obtenir  un  second 
trait  circonferentiel.  Au  croisement  de  cette  cir- 
conference avec  les  rayons  passant  par  les  points  7, 
8,  9, 10, 11  et  12,  points  ayant  pour  origine  un  point 
situe  au  milieu  des  points  1  et  2,  on  aura  l'axe  des 
noyaux  a  rapporter  pour  evider  It  plateau  de  l'en- 
grenage. A  l'intersection  de  ces  traits,  enfoncer  une 
pointe  dont  la  tete  est  rouillee,  puis  avec  le  rayon 
des  noyaux  en  tracer  les  circonferenqes  (voir  13, 
14,  15,  16,  17  et  18  de  la  planche  A).  Si  Ton  dispose 
<le  six  nervures  en  bois  plein  (fig.  6  et  7  de  la  planche 
B),  il  faudra  les  presenter  au-dessus  de  chacun  des 
traits  I  a  6  pour  les  fixer  a  leur  emplacement  res- 
pectif.  II  est  recommandable  de  percer  des  trous 
(2)  dans  le  bois  pour  pouvoir  y  enfiler  de  longues 
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aiguilles  qui  fixeront  ces  ncrvures  sur  le  sable,  en 
ayant  soin  de  laisser  depasser  les  tetes.  Ce  systeme 
est  plus  pratique  que  celui  qui  consiste  a  maintenir 
les  nervures  en  place  en  fixant  des  pointes  sur  les 
cotes.  Ces  pointes,  en  raison  de  leur  fixation  dans 
la  partie  de  dessous,  torment  corps  avec  les  ner- 
vures qu'el'es  fixent  d'une  facon  presque  absolue 
et  au  demoulage  de  la  partie  de  dessus,  elles  em- 
pechent  les  nervures  de  monter  avec  ce  dessus  et 
sont  cause  qu'il  y  a  des  arrachements  de  sable, 
l<s  nervures  restant  fixees  dans  la  partie  de  dessous. 
An  contraire,  en  enfilant  de  longues  aiguilles  dans 
des  trous  pratiques  dans  les  nervures,  ces  nervures, 
au  serrage  ciu  sable,  ne  pourront  se  deplacer  et 
apres  la  premiere  serre  on  pourra  enlever  les  epin- 
gles  ;  les  nervures  ne  seront  plus  attachees  et  J 'on 
sera  certain  qu'elles  ne  se  seront  pas  deplacees  en 
serrant  le  moule. 

De  la  division  des  dents  d'engrenage 

Supposons  un  nombre  de  dents  impair  :  55.  Ce 
nombre  n'est  pas  divisible  par  6,  il  taut  done  placer 
un  premier  noyau  de  dent,  puis  diviser  le  nombre 
restant,  54  par  6.  Dans  la  fabrication  par  trous- 
sage  d'un  engrenage  a  denture  droite,  la  division 
exacte  des  bras  ou  nervures  n'a  pas  beaucoup  d'im- 
portance.  II  n'en  serait  pas  de  meme  si  l'engrenage 
a  executer  etait  a  denture  a.  lumieres  ou  alluchons, 
car  dans  le  cas  ou  le  nombre  des  dents  n'est  pas 
divisible  par  le  nombre  de  nervures  ou  de  bras,  il 
faut  placer  et  diviser  une  premiere  dent,  division 
qui  devra  correspondre  au  deportement  d'un  bras, 
de  facon  que  la  partie  du  noyau  qui  devra  evider  la 
lumiere  dans  laquelle  sera  inseree  ou  sertie  la  dent 
de  bois  ne  vienne  pas  correspondre  avec  la  ner- 
vure  du  bras,  cehe-ci  s'opposerait  au  debouche  de 
la  dent  de  bois.  La  division  de  la  denture  doit  etre 
tres  exacte,  car  e'est  la  condition  d'un  bon  rem- 
moulage.  Toutes  les  divisions  devront  etre  marquees 
sur  la  rigole  en  platre. 

La  division  une  fois  faite,  disposer  une  partie  de 
chassis  de  dessus  sur  le  dessous  (fosse)  trousse, 
l'arbre  trousseur  restant  toujours  dans  sa  crapau- 
dine  ;  mais  la  planche  a  trousser  A  etant  enlevee, 
disposer  les  coulees  sur  le  moyeu  et  des  events  sur 
la  couronne,  mettre  des  godets  ou  petits  chassis  au- 
tour  des  extremites  des  lanternes  (fig.  8)  et  enfoncer 
dans  les  coins  du  chassis  de  petites  barres  de  fer 
(fig.  9,  planche  B).  Ces  barres  serviront  de  goujons 
de  repere  pour  le  remmoulage  de  la  partie  de 
dessus.  Tamiser  du  sable  neuf  sur  la  partie  de  des- 
sous, mettre  des  crochets,  puis  serrer  cette  partie 
au  fouloir,  ensuite  donner  un  coup  de  pilette,  tirer 


de  l'air  avec  une  aiguille,  mouillcr  au  bord  et  au- 
tour  de  l'arbre  trousseur,  puis  enlever  celui-ci  en 
prenant  soin  de  ne  pas  laisser  tomber  de  sable  clans 
la  crapaudine,  ensuite  placer  des  elingues  aux 
tourillons  du  chassis  pour  l'enlever  a  la  grue  et  le 
retourner.  Remettre  en  place  l'arbre  trousseur  pour 
qu'il  ne  penetre  pas  de  sable  dans  la  crapaudine. 

Les  divisions  qui  ont  ete  tracees  sur  le  gabarit 
en  platre  ainsi  que  celles  tracees  sur  la  partie  de 
sable  du  dessous  se  sont  imprimees  sur  la  partie  de 
dessus,  il  faut  les  retracer  de  facon  bien  apparente, 
puis  avec  une  petite  brosse  enlever  le  sable  sec 
ayant  servi  a  empecher  l'adherence  de  la  partie  de 
dessus  avec  celle  de  dessous,  humecter  en  soufflant 
ou  en  aspergeant,  puis  passer  le  lissoir  a  conges  et 
lisser  a  la  truelle.  Les  six  nervures  qui  ont  ete 
placees  lors  du  serrage  de  la  partie  de  dessus  et 
qui  ont  ete  enlevees  avec  cette  partie  seront  ebran- 
lees  et  sorties  au  moyen  d'un  picot  pour  permettre 
de  faire  un  conge  sur  les  bords.  Si  Ton  ne  dispose  que 
d'une  seule  nervure,  il  faut  imprimer  les  cinq 
autres.  Si,  au  contraire,  on  ne  dispose  que  d'un 
gabarit  de  troussage  (fig.  10,  planche  B),  on  pla- 
cera  le  gabarit  bien  en  place,  puis  Ton  troussera 
avec  la  raclette  (fig.  12),  la  meme  operation  se 
repetant  pour  les  six  autres  nervures.  Ensuite 
raccorder,  lisser  et  passer  cette  partie  a  la  couche. 

Troussage  en  fosse 
de  la  partie  de  dessous 

Monter  sur  la  branche  du  trousseau  la  planche 
gabarit  devant  donner  la  forme  et  l'epaisseur  de 
la  piece  (planche  B),  ensuite  trousser  le  sable 
jusqu'a  ce  que  la  planche  a  trousser  descende  a  la 
hauteur  du  joint,  sans  entamer  celui-ci  (fig.  13). 
Pour  toutes  les  divisions  se  fier  a  celles  du  gabarit 
en  platre. 

De  l'avantage  du  gabarit  en  platre 

II  arrive  souvent  que  lorsqu'on  trace  les  traits 
d'une  division  sur  le  sable  trousse,  surtout  quand 
il  s'agit  de  divisions  rapprochees  comme  celles  des 
dentures,  qu'il  ne  reste,  apres  le  serrage  de  la 
partie  de  dessus,  que  des  traits  tres  vagues;  il 
faut  alors  rechercher  les  centres  et  recommencer  le 
tracage,  operation  qui  risque  souvent  de  ne  pas 
correspondre  avec  la  division  deja  tracee  et  repro- 
duite  par  moulage  dans  la  partie  de  dessus.  Avec 
l'emploi  du  gabarit  de  tragage  coule  en  platre  au- 
cune  erreur  n'est  possible,  puisque  les  traits  sont 
traces  sur  une  partie  fixe  qui  ne  peut  se  deplacer 
par  le  foulage  du  sable.  Cette  facon  de  proceder 
est  a  preconiser,  car  elle  evite  bien  des  erreurs  pos- 
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sibles.  La  division  ayant  6te  renforcee,  on  trace 
le  trait  circonferentiel  de  1 'emplacement  du  centre 
des  noyaux  (fig.  13  a  18,  planche  A)  ainsi  que  les 
points  qui  seront  donnes  par  les  lignes  1  a  6.  Dans 
les  centres  des  noyaux  on  enfoncera,  comme  pre- 
cedemment,  une  pointe  rouillee,  puis  on  traccra 
la  circonference  des  noyaux  ainsi  que  le  noyau  cen- 
tral (fig.  16,  planche  B).  Pour  l'emplacement  ainsi 
que  pour  l'impression  ou  troussage  des  nervures, 
repeter  ce  qui  a  ete  fait  pour  la  partie  de  dessus. 
Percer  des  events  borgnes  de  distance  en  distance 
entre  les  events  de  charge,  puis  arranger  la  coulee 
plate  en  faisant  un  conge  de  facon  qu'en  cassant 
les  coulees  et  events  la  cassure  soit  nette;  ceci  a 
trait  a  la  partie  de  dessus. 

Remmoulage  des  noyaux  d'engrenage 

Le  remmoulage  des  noyaux  d'engrenage  devant 
constituer  la  denture  est  le  point  delicat  de  Tope- 
ration.  Dans  l'exemple  ci-dessus,  le  pourtour  de  la 
piece  est  constitue  par  55  noyaux  correspondant 
a  l'unite  d'une  dent.  II  faudra  done  placer  une  dent, 
puis  diviser  le  reste  de  la  circonference  en  6,  ce  qui 
fera  54 :  6  =  9  dents.  II  faudra  done  que  dans  chaque 
subdivision  on  trouve  le  placement  de  9  dents.  On 
devra  controler  d'une  facon  minutieuse  si  les  9 
noyaux  re.ntrent  dans  le  secteur  trace  en  divisant 
par  6  la  circonference,  moins  le  premier  noyau  de 
depart.  Si  le  neuvieme  noyau  depasse  le  trait,  cette 
difference  pourra  provenir  de  ce  que  :  i°  le  dia- 
metre  exterieur  de  la  planche  a  trousser,  dont  le 
gabarit  constitue  la  portee,  n'est  pas  assez  long  ; 
20  que  la  portee  de  la  boite  a  noyau  servant  a  con- 
f ectionner  le  noyau  de  dent  est  trop  large  ;  30  que  le 
noyau  a  ete  passe  trop  copieusement  a  la  couche 
ou  que  cette  derniere  est  trop  epaisse. 

Un  procede  simple  et  tres  expeditif  pour  passer 
les  noyaux  de  denture  a  la  couche  consiste  a  faire 
une  couche  appropriee,  pas  trop  claire,  ni  trop 
epaisse,  remuee  souvent  avec  un  baton,  puis 
l'ayant  versee  dans  un  seau  a  prendre  les  noyaux  les 
uns  apres  les  autres  et  a  les  tremper  rapidement 
dans  le  seau  ;  de  cette  facon,  en  prenant  les  noyaux 
par  la  portee,  cette  portee  n'a  pas  de  couche  ; 
d'autre  part,  avec  le  blaireau  on  risque  d'effriter 
le  sable  et  le  depot  de  la  couche  n'est  pas  uniforme 
sur  les  noyaux.  lis  sont  moins  propres  et  l'ope- 
ration  est  beaucoup  plus  longue  que  par  le  trem- 
page. 

Pour  remedier  au  premier  cas,  il  faut  passer  a 
la  rape  la  partie  exterieure  qui  doit  s'appliquer 
contre  la  paroi  de  la  portee  du  moule  (voir  fig.  17, 
planche  B).  Dans  le  deuxieme  cas  il  faut  diminuer 


les  portees  et  dans  le  troisieme  cas,  enlever  a  la 
carde  l'excedent  de  couche  sur  les.  parois  du 
noyaux. 

L'usage  de  la  carde  est  preferable  a  celui  de  la 
lime  ou  de  la  rape,  car  les  noyaux  etant  fabriques 
avec  du  sable  plus  ou  moins  tamise,  de  grain 
plus  ou  moins  gros,  quand  on  les  passe  a  la  rape, 
les  grains  se  desagregent  et  le  noyau  est  defectueux, 
tandis  qu'en  se  servant  de  la  carde,  les  faces  res- 
tent  aussi  nettes  qu'avant  l'operation. 

II  se  peut  aussi  que  le  neuvieme  noyau  n'arrive 
pas  jusqu'au  trait.  Cette  particularite  provient  de 
ce  que  la  planche  a  noyau  est  trop  large,  ou  que 
Ton  a  trop  appuye  le  lissoir  a  equerre  et  le  lissoir 
vif  et  ensuite  la  truelle  ou  spatule,  la  portee  eHant 
de  ce  fait  trop  grande.  On  remediera  a  cet  incon- 
venient en  placant  entre  les  noyaux  et  la  portee 
(fig.  17)  un  carton  ou  tout  autre  dispositif  permet- 
tant  d'arriver  au  trait  au  neuvieme  noyau.  Quel- 
quefois  aussi  le  noyau  est  trop  copieusement  £branle 
pour  le  faire  sortir  de  la  boite,  aussi  les  boites  a 
noyau  doivent-elles  etre  concues  de  facon  qu'il 
n'y  ait  besoin  d'aucun  ebranlage  pour  faire  sortir 
le  noyau,  car  si  Ton  ebranle  de  1  mm.  dans  le  cas 
ou  il  y  a  55  noyaux,  cela  fera  une  difference  de 
55  mm.  sur  la  circonference  (la  fig.  16  bis  montre  la 
piece  remmoulee  avec  la  disposition  des  coulees 
plates  et  des  events  plats). 

Trousseau  diviseur 

Le  trousseau-diviseur  est  une  application  de  la 
mecanique  a  la  fonderie.  II  est  base  sur  le  principe 
des  roues  dentees  commandees  par  vis  sans  fin 
et  peut  etre  compare  a  la  boite  de  changement  de 
vitesse,  d'un  tour  muni  d'un  dispositif  de  harnais 
d'engrenages.  Les  divisions  s'obtiennent  d'une 
facon  absolument  mecanique  et  mathematique 
et  suivant  des  rapports  determines  par  l'accou- 
plement  des  roues  dentees. 

L'operation  du  remmoulage  des  noyaux  est 
dans  cette  application  faite  mecaniquement  et 
l'art  du  fondeur-mouleur  y  est  reduit  au  mini- 
mum. 

L'appareil  se  compose  d'une  serie  d'engrenages 
mis  en  contact  entre  eux  par  un  dispositif  special 
qui  tient  compte  du  diametre  de  la  piece  a  executcr 
pour  determiner  la  vitesse  de  rotation  de  la  cir- 
conference du  moule.  Cette  combinaison  donne 
l'emplacement  exact  oil  doivent  se  placer  les  dents. 
Le  fonctionnement  de  ce  trousseau-diviseur  mo- 
derne  s'obtient  a  l'aide  de  manivelles  ou  de  volants 
avec  diviseur  et  repere  fixe  (absolument  comme 
pour  les  tours  a  filcter  et  a  charioter). 
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Confection  de  la  denture.  La  confection  de  la 
dent  est  obtenue  par  une  boite  a  noyau  speciale 
qui  tient  compte  du  pas  et  du  profil,  de  la  dent  a 
reproduire.  Cette  reproduction  est  obtenue  par  le 
moulage  de  la  dent,  la  boite  a  noyau  etant  fixee 
contre  la  partie  figure  2,  planche  C  et  le  serrage 
s'opere  en  mariant  le  sable  du  joint  a  la  forme  de 
la  boite  a  noyau.  Cette  boite  est  fixee  par  une  tige 
(fig.  3)  et  celle-ci  est  assujettie  a  un  bras  extensible  a 


Planche  C. 


Planche  D 


mouvements  de  levee,  descente  et  va-et-vient  (fig.  6) . 

Tous  les  mouvements  de  rotation  du  moule 
(fig.  5)  ainsi  que  de  montee,  de  descente,  et  de  divi- 
sion sont  obtenus  au  moyen  de  manivelles  (fig.  4)  et 
volants  (fig.  7).  Le  chassis  est  monte  sur  un  marbre 
trousseur  pivotant  sur  un  axe  et  la  planche  a 
trousser  se  fixe  sur  l'arbre  coulissant  (fig.  6).  Cette 
machine  a  diviser  est  specialement  etudiee  pour  les 
petits  et  moyens  diametres. 

La  pratique  du  trousseau  diviseur  a  incite  les 
constructeurs  de  materiel  de  fonderie  a  adapter  ce 
genre  de  trousseau  pour  les  moules  de  grand  dia- 
metre pour  le  troussage  en  fosse.  Le  trousseau 
articule  diviseur  a  bras  radial  (fig.  1,  planche  D)  en 
est  un  exemple.  Ce  trousseau  diviseur  possede  un 
bras  radial  (fig.  2)  donne  les  memes  garanties 
d'exactitude  que  celui  de  la  planche  C  ;  il  est  cons- 
truit  de  facon  plus  robuste,  mais  le  principe  est  le 
meme  :  boite  a  noyau  (fig.  4),  volants  de  division, 
de  montee  et  descente  (fig.  5),  ainsi  que  l'anneau 
servant  a  enlcver  l'appareil  (fig.  6)  aprcs  usage, 
et  l'arbre  trousseur  (fig.  1)  reposant  sur  une  cra- 
paudine  enterree  dans  le  centre  de  la  piece  cons- 
tituent cet  appareil,  qui  a  ete  construit  pour  trous- 
ser les  roues  dentees  dc  grand  diametre  et  devant 
Stre  pour  cette  raison  troussees  en  fosse. 

Troussage  au  trousseau  ordinaire 
avec  application  du  plateau  diviseur 

I.e  plateau  diviseur  se  compose  d'un  plateau  en 
fontc,  qui  peut  avoir  un  diametre  variable,  on 


peut  en  avoir  pour  les  petits,  moyens  et  grands 
diametres.  Ce  plateau  en  fonte  doit  Stre  tourne 
ou  rabote  et  son  epaisseur  peut  varier  de  15  a  20  mm . 
Le  centre  du  plateau  sera  perce  d'un  trou  ayant 
le  meme  diametre  que  l'arbre  trousseur  avec  leque 
on  doit  1 'employer  ;  il  ne  faut  pas  l'employer  avecl 
un  arbre  autre  que  celui  pour  lequel  il  a  ete  perce, 
car  toutes  les  mesures  seraient  fausses.  Des  traits 
circonferentiels  tres  rapproches  allant  de  la  cir- 
conference  au  centre  y  seront 
traces,  et  sur  ces  traits  des  petits 
trous  d'un  petit  diametre  seront 
perces  en  quinconce  en  forme 
d'ecumoire.  Chacun  de  ces  trous 
suivant  la  place  qu'il  occupe  sur 
la  circonference  du  plateau  divi- 
seur correspond  a  une  mesure 
determinee  par  le  diametre  de  la 
piece  a  diviser  et  le  nombre  de 
divisions  est  donne  par  la  den- 
ture que  cette  piece  doit  avoir. 
Le  montage  du  plateau  diviseur 
consiste,  une  fois  le  galbe  de  la  piece  trousse 
par  le  trousseau  ordinaire  et  la  planche  a  trousser 
enlevee,  a  enfiler  ce  plateau  diviseur  sur  l'arbre 
trousseur,  et  a  le  faire  descendre  dans  le  fond 
de  la  partie  de  dessous  ;  on  remet  alors  la 
branche  du  trousseur  sur  l'arbre.  Sur  la  planche  a 


Planche  E. 


trousser  on  placera  un  gabarit  qui  sera  perce  de 
telle  sorte  (voir  fig.  2,  planche  E)  que  Ton  puisse 
y  enfiler  une  tige  en  fer.  Cette  tige  est  destinee  a 
etre  relevee  et  piquee  dans  le  trou  perce  dans  le 
plateau  diviseur  correspondant  a  la  division  neces- 
saire  pour  le  placement  des  noyaux.  Dans  ce  sys- 
teme  chaque  deplacement  de  la  tige  dans  un  trou 
suivant  du  plateau  diviseur,  correspondra  f orcement 
a  un  meme  deplacement  angulaire  de  la  planche  a 
trousser.  Le  remmoulage  s'opere  avec  des  noyaux 
seches  avant  leur  mise  en  place.      E.  Pouplin. 
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TECHNIQUE  DE  FONDERIE 
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SABLERIE 


CHAP1TRE  PREMIER  (Suite) 

ETUDE  RATIONNELLE  EN  VUE  DE  LA  PREPARATION  DES  SABLES  DE  FONDERIE 

EN  GENERAL 


Grossc  teneur 
en  silice. 


«  II  faut  que  nous  apprenions  a  voir  dans  un 
antecedent  chaotique  une  multitude  d' antecedents 
distincts.  »  (S.  Mill.) 

B).  Analyse  raisonnee  des  qualites  physiques 
que  doivent  presenter  de  bons  sables  de  fon- 
derie. 

ANALYSE  RESULTATS 

i°.  Refractairite.  Un  sable  doit 
etre  refractaire,  c'est-a-dire  resister 
aux  hautes  temperatures.  Cette  qualite 
depend  : 

a)  .  De  la  teneur  en  silice  quoique 
l'alumine  soit  plus  refractaire  que  la 
silice,  la  lefractairite  du  sable  est  pro- 
portionnelle  a  la  teneur  en  silice.  II  est 
en  effet  aise  de  comprendre  que  l'alu-  ■ 
mine  se  trouve  combinee  dans  l'argile, 
et  que  cette  combinaison  n'est  pas 
pure  ;  les  corps  etrangers  entrant  dans 
cette  combinaison  abaissent  le  point 
de  refractairite  de  l'argile  :  des  expe- 
riences de  fusibilite  decrites  dans 
tous  les  ouvrages,  faites,  prouvent  que 
la  fusibilite,  en  general,  de  l'argile 
melangee  a  la  silice  libre  du  sable,  est 
plus  grande  que  celle  de  cette  silice 
libre. 

b)  .  Dc  la  teneur  en  oxyde   de  fer.  Foible  teneur 
L'oxyde  joue  le  role  de  fondant,  par     en  oxyde. 
suite  cette  tencur  doit  etre  aussi  faible 

que  possible 

c)  .  De  la  teneur  en  cJtaux  et  magnesie,  p«s  Jerhaux. 
qui  sont  des  elements  fnsibles,  par  P;>^  ii<- mugti*'- 

•  *  sic 

suite  nuisibles. 

(I)  Voir  La  J'onderie  Modnne  d'octobic  192a, 


ANALYTIC 


RESULTATS 


d)  Du  genre  des  silicates,  dans  l'ar-  Pas  de  corps 
gile.  On  sait  qu'un  silicate  a  base  unique  etrangers. 
est  moins  fusible  qu'un  silicate  a  bases 
multiples. 

e)  Des    matieres    organiques,    qui  Moins  possible 

entrent  en  combustion.  de  mat-  or" 

gamques. 

f)  De  la  grosseur  des  grains.  Un  grain  Pas  trop  fin: 
gros  resiste  plus  facilement  a  la  cha- 

leur  qu'un  fin. 

g)  De  la  forme  des  grains.  Un  grain  Grains  spbe- 
anguleux  verra  ses  asperites  fondre  n1nes- 
plus  facilement  que  s'il  est  compact 

ou  rond. 

20  Plasticite.  C'est  la  qualite  qui 
permet  au  sable  d'epouser  et  de  garder 
plus  ou  moins  facilement  la  forme  de 
rempreinte.  Elle  depend  : 

a)  De  la  teneur  en  argile,  l'argile  est  Teneurappre- 
le  composant  plastiquc.  g'^ebleena' 

b)  De  la  repartition  de  cette  argile  Homogeneiie 
dans  la  masse.  L'argile  doit  se  trouver  du  melange, 
en  tous  endroits  si  Ton  veut  que  le 

moulc  conserve  son  empreinte  et  plus 
particulierement  ne  se  desagrege  pas 
aux  angles.  Les  particules  d'argile 
plus  agglomerees  provoquent  des  refus, 
des  dartres,  des  soufflures.  Lorsque 
l'argile  est  en  faible  quantite  dans  un 
endroit,  il  se  produit  des  entrainemcnts 
de  sable.  II  est  done  necessaire  que 
l'argile  soit  bien  repartie. 

c)  De  I' humidificalion.  L'argile  est  Pas  exci's 
d'autant  plus  plastique  quelle  est  H^gS^ 
mouillee,  mais  enc6re  faut-il  qu'elle  ne  duineiaage, 
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Travail  meca- 
nique  ener- 
gique. 


Pas  d  exces 
d'argile. 


ANALYSE  RESULT ATS 

.  le  soit  pas  trop,  sans  cela  elle  devient 
fluide.  On  aura  une  plasticite  uniforme 
si  Ton  repartit  bien  l'eau  dans  le  me- 
lange. 

d)  De  I'energie  du  travail  mecamque. 
Si  le  sable  est  travaille  energiquement 
il  devient  plus  plastique.  On  peut  com- 
parer le  travail  des  outils  au  travail 
des  doigts  du  vitrier  sur  le  mastic. 
Le  petrissage  assouplit  la  matiere  et 
paracheve  I'homogeneite  du  melange. 

3°  Resistance.  II  faut  que  le  sable 
re*siste  au  sechage  et  a  la  poussee  du 
metal  au  moment  de  la  coulee  sans 
se  deformer.  Cela  depend  de  la  cohesion 
du  melange,  qui,  elle-meme  a  pour 
causes  : 

a)  La  teneur  en  argile.  On  utilise  la 
propriete  liante  de  l'argile,  qui,  evi- 
demment,  donne  de  la  cohesion  au 
melange  ;  cependant,  il  ne  faut  pas 
que  cette  argile  soit  en  exces  car,  a  la 
chaleur,  elle  s'effriterait  et  ferait  l'effet 
inverse. 

b)  L'uniformite  des  efforts  inter- 
moleculaires,  lesquels  dependent  de 
l'uniformite  des  dimensions  des  grains 
et  de  I'homogeneite  du  melange. 

c)  La  valeur  des  forces  passives 
moleculaires,  telles  que  ceiles  de  frot- 
tement  de  grains  sur  grains.  La  silic< 
a  l'etat  naturel  est  cristallisee  en  forme 
de  prismes  a  bases  pyramidales  hexa- 
gonales;  si  on  conserve  la  forme  de  ces 
cristaux,  on  aura  une  cohesion  plus 
faible  que  si  on  les  casse.  En  effet, 
des  cristaux  a  larges  facettes  glisse- 
ront  plus  facilement  les  uns  sur  les 
autres  que  des  cristaux  presentant  une 
serie  de  petites  dents  prononcees. 

4°  Permeabilite.  Cost  la  qualite  fai- 
sant  que  le  sable  laisse  s'echapper  plus 
ou  moins  facilement  les  gaz  Cette  qua- 
lite  depend  : 

A)  De  la  porosite.  La  porosite  a  pour 
causes  : 

a)  La  forme  des  grains.  Les  experien-  Grains  ronds 
ces  tres  serieuses  de  King  montrent     el  denttjr. 
qu'il  faut  des  grains  anguleux,  dentes  et 
ronds  pour  avoir  dans  le  sable  de  mou- 
lage  le  plus  grand  volume  poreux. 


Uniformity  de 
grosseur  des 
grains. 

Ilomogeneite 
du  melange. 

Grains  de  si- 
liee  dentes. 
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b)  L'uniformite'  des  dimensions  des 
grains  augmente  la  porosite.  Le  fait 
est  suffisamment  connu  pour  que  nous 
n'insistions  pas. 

c)  Le  degre  d'humidite.  L'eau  en 
exces  bouche  inutilement  les  espaces 
poreux  et  la  vapeur  d'eau  est  un  gaz 
supplemental  a  evacuer. 

B)  De  I'intensite  du  serrage.  Plus  le 
sable  est  tasse,  plus  les  espaces  po- 
reux diminuent  de  dimensions  et  plus 
grande  est  la  difficulty  pour  les  gaz  a 
les  traverser. 

Cependant,  il  est  a  remarquer  que 
la  permeabilite  a  tendance  a  etre  inde- 
pendante  du  serrage  si  les  grains  sont 
ronds,  car  alors,  quelle  que  soit  la 
position  qu'ils  prennent,  ils  laissent 
des  interstices  de  memt  grandeur. 

C)  De  la  dimension  des  grains.  Si  les 
grains  sont  petits  les  espaces  poreux  le 
seront  egalement  et  les  gaz  auront  plus 
de  difficulte  a  traverser  les  ajutages  de 
faibles  dimensions  eu  egard  a  la  pres- 
sion. 

D)  De  la  teneur  en  chaux.  La  chaux 
donne  naissance  a  une  forte  quantite 
de  gaz  qui  viennent  inutilement  s'aj ou- 
ter a  ceux  a  evacuer. 

5°  Finesse.  II  faut  evidemment  pour 
le  bel  aspect  des  pieces  un  giain  le  plus 
fin  possible;  nous ajouterons  meme  que 
pour  le  bel  aspect  des  grains  ronds 
seront  meilleurs  que  des  grains  an- 
guleux. 

6°  Retrait.  II  ne  faut  pas  que  la 
forme  cies  pieces  varie  de  celle  du  mo- 
dele,  et,  par  suite,  il  ne  faut  pas  que  le 
sable  travaille.  Le  travail  ou  retrait  du 
sable  depend  : 

a)  De  son  degre  d'humidite. 

b)  De  sa  teneur  en  argile. 

70  Prix  de  revient.  II  doit  etre  evi- 
demment aussi  faible  que  possible; 
cependant,  comme  la  valeur  du  sable, 
en  comparaison  de  la  valeur  des  mate- 
riaux  employes  en  fonderie,  est  tres 
faible,  on  peut  se  permettre  quelques 
depenscs  pour  sa  preparation. 


BfiSULTATS 

Grains  meme 
grosseur. 


Pas.  d'exces 
d'eau. 


Grains  ronds. 


Grains  pas 
trop  (in. 


Pas  de  chaux. 


Grains  assez 

fins. 
Grains  ronik. 


Pas  d'exW'S 
d'eau. 

Pas  Irop  d  ar- 
gile. 
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Ce  qui  fait  marcher  les  sciences,  c'est,  le  -plus 
souvent,  un  detail  presque  insensible  observe  avec  des 
instruments  delicats,  mesure  avec  precision,  con- 
trols et  poursuivi  dans  ses  consequences  avec  une  logi- 
bue  patiente.  J.-B.  Dumas. 

C).  Analyse  micro-photographique. 

Jusqu'ici,  les  auteurs  se  sont  bornes  a  affirmer 
que  l'examen  microscopique  n'apportait  pratique- 
ment  pas  de  renseignements  interessants.  Nous 
voulons  simplement  rompre  avec  cette  coutume  en 
exposant  quelques  points,  que,  grace  a  cet  examen, 
il  nous  est  permis  de  preciser. 

Des  essais  de  porosite  nous  ont  amenes  a  appro- 
fondir  la  question  et  nous  ont  entraines  a  examiner 
un  grand  nombre  de  sables  differents  a  la  lunette 
microscopique.  Sans  entrer  dans  .les  details  de 
cette  etude  —  que  nous  poursuivons  d'ailleurs  — 
nous  pouvons  indiquer  les  remarques  interessant 
plus  particulierement  la  preparation  des  sables. 

Disposition   pratique  de  ^experimentation 

Tout  d'abord,  mettons  le  lecteur  au  courant  des 
moyens  de  cette  etude.  Avec  un  montage  soigne 
on  agence  un  microscope  (200  a  300  diametres)  au 
bout  d'un  tres  bon  appareil  photographique. 

Apres  une  petite  mise  au  point  presentant  comme 
difficultes,  d'une  part,  la  determination  des  points 
nodaux  d'incidence  et  d'emergence,  et  d'autre  part, 
la  superposition  exacte  des  axes  du  microscope 
et  de  l'appareil  photographique,  on  examine  sur 
l'ecran  depoli  des  echantillons  de  sables  prepares. 

II  est  en  effet  necessaire  de  preparer  les  echan- 
tillons si  Ton  ne  veut  pas  courir  le  risque  de  ne 
tirer  aucune  conclusion  apres  l'examen,  les  grains 
se  superposant  et  donnant  des  images  tout  a  fait 
differentes  de  leur  forme  individuelle. 

La  microphoto  n°  1  montre  un  echantillon  pris 
sans  aucune  preparation,  comme  on  peut  juger, 
l'examen  ne  donne  pas  grand'chose. 

La  preparation  la  plus  simple  que  nous  ayons 
faite  consiste  a  prendre  une  plaque  photogra- 
phique ordinaire  et  a  en  huniecter  legerement  la 
gelatine  d'eau  chaude,  a  secouer  avec  beaucoup 
d-'attentibn  les  grains  de  sable  au-dessus  de  cette 
plaque,  et  a  laisser  secher.  La  gelatine  presente 
ainsi  un  certain  pouvoir  adhesif  qui  force  tous  les 
grains  a  s'etaler  sur  la  plaque  suivant  leur  plus 
forte  longueur.  Une  fois  que  la  gelatine  est  prise,  on 
enlcve  l'excedent  des  grains  et  on  obtient  une 
plaque  enduite  de  grains  separes  les  uns  des  autres, 
si  i'on  a  eu  soin  de  faire  secher  au  voisinage  d'une 
chaleur  douce,  en  secouant  constamment. 

Nous  insistons  sur  toutcs  ces  precautions,  car 


si  Ton  regarde  au  microscope  les  grains  empiles, 
on  voit  ces  grains  sous  differentes  formes,  suivant 
qu'ils  se  trouvent  coinces  dans  leur  plus  grande 
dimension,  verticale  ou  horizontale. 

Tel  grain  tres  allonge  paraitra  parfaitement  rond 
et  donnera  a  la  photo  une  image  ronde  s'il  se  trouve 
place  debout  sur  la  plaque. 

II  faut  toujours,  dans  de  semblables  experiences 
mettre  au  point  leur  pratique  avant  de  conclure  a 
leur  non  valeur  ou  a  leur  exceptionnelle  valeur. 

Les  epreuves  que  nous  publions,  regardees  au 
stereoscope  montrent  que  le  relief  n'est  pas  perdu, 
malgre  la  lunette  microscopique. 

Nous  recommandons  de  faire  ces  cliches  sur 
plaques  orthochromatiques,  afin  de  ne  pas  etre  trop 
a  la  merci  du  temps  de  pose  et  de  l'eclairage,  et 
egalement  de  les  faire  avec  une  puissante  lampe 
electrique  a  verre  depoli. 

Examen  de  quelques  epreuves 

Dans  les  usines  modeles,  un  chimiste  et  un 
comptable  sont  affectes  a  la  verification  des  ma- 
tieres  premieres  entrant  dans  les  ateliers. 

Si  1' organisation  de  rares  fonderies  a  prevu  ces 
emplois  pour  la  verification  des  fontes  et  du  coke 
mis  en  stock,  aucune  a  notre  connaissance,  n'a  pen- 
se  s'attacher  a  la  verification  du  sable.  C'est  peut- 
etre  la  une  des  raisons  pour  lesquelles  on  parle 
tant  des  progres  realises  dans  le  traitement  des 
sables  et  qu'en  realite  on  en  fait  si  peu. 

Sans  aucune  pretention,  nous  avons  fait  nos 
essais  comme  nous  l'indiquons,  mais  par  la  suite, 
nous  avons  ete  amenes  a  agencer  un  veritable  appa- 
reil dont  nous  donnerons  plus  tard  la  description, 
ainsi  que  de  nombreux  resultats  obtenus. 

Attachons-nous  quelques  instants  a  l'examen 
de  ces  sables  de  carriere. 

ANALYSE  RESULTATS 

La  microphoto  n°  2  nous  represente  Melange  hete- 
un  sable  de  carriere  du  Loir-et-Cher,  r°gene- 
contenant  une  certaine  quantity  d'eau 
hygroscopique.  On  peut  faire  les  re- 
marques suivantes  : 

a)  Les  giains  de  silice  se  trouvent 
englobes  dans  l'argile  et  d'une  facon 
toute  heterogene ; 

b)  Les  grains  sont  allonges  comme  Grains  allon 
le  faisait  pressentir  le  raisonnement  sur  &s- 

la  formation  naturelle  des  grains  de 
silice ; 

c)  Le  sable  est  gros  et  les  grains  sont  Pas  d  unifor- 

de  grosseurs  tres  variecs.  mite  de  dl" 

0  mensions 

des  grains. 
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Microphoto  N  1. 

Les  grains  etant  superposes  ou  coinces  les  uns  par  les 
autres  on  se  rend  compte  tres  difficilement  de  leur  forme 
individuelle. 


Microphoto  N"  3. 

Les  grains  ont  ici  ete  decantes;  on  se  rend  compte  ainsi  de 
la  forme  exacte  des  grains  de  silice. 


Microphoto  N'  2. 

La  forme  tres  irreguliere  de  certains  grains  provient  de  ce 
que  Pargile  s'amoncelle  en  couches  plus  epaisses  en 
certains  endroits  qu'en  d'autres  sur  les  grains  de  silice.  Les 
grains  sont  allonges,  gro9,  et  de  dimensions  variables. 


Microphoto  H"  4. 

Les  grains  enrobes  dans  l'argile  ont  toujours  des  formes  tres 
irregulieres,  d'une  fagon  generale  allongees.  On  voit  a  la 
base  de  la  photo  quelques  points  noirs  dissemines,  ce 
sont  des  particules  d'argile  tres  fines  qui  se  sont  detachees 
des  grains.  Le  sable  etait  un  peu  seche  pour  faciliter  la 
prise  de  nos  vues. 
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Afin  de  mieux  se  rendre  compte  de  la  forme 
exacte  des  grains  de  silice  qui  font  noyau  des  grains 
que  vous  venons  de  voir,  nous  avons  lave  une 
certaine  quautite  de  ce  meme  sable  du  Loir-et- 
Cher,  et  avons  obtenu  la  microphoto  n°  3. 

On  voit  alors  tres  nettement  que  les  grains  de 
silice  sont  allonges,  leur  plus  grande  dimension 
valant  2,3  et  meme  4  fois  la  plus  petite. 

Dans  la  microphoto  n°  4,  nous  avons  un  sable 
de  Jeumont,  donnant  de  bons  resultats  pour  le 
moulage,  sans  beaucoup  de  traitement.  Nous 
remarqirons  toujours  que  los  grains  sont  allonges, 
mais  aussi  que  leur  grosseur  est  plus  unifonne. 
Le  grain  est  un  peu  moins  gros  que  precedent  - 
ment. 

Dans  la  microphoto  n°  5,  nous  avons  le  sable  si 
repute  de  Fontenay  pour  les  fonderies  de  cuivre. 
Les  remarques  sont  toujours  les  memes,  les  grains 
sont  allonges,  de  plus  ils  sont  beaucoup  plus  fins 
que  ceux  precedents.  Cette  derniere  particularity 
est  d'ailleurs  une  des  raisons  de  la  reputation  de 
ces  sables  qui  demandent  moins  de  broyage  que 
les  autres. 

On  peut  remarquer  dans  les  microphotos  2,  4,  5, 
des  parcelles  d'argile  parfois  disseminees  et  n'adhe- 
rant  pas  aux  grains  de  silice.  On  peut  plus  facile- 


ment  faire  cette  remarque  en  regardant  la  micro- 
photo 3  ou  il  n'y  a  pas  d'argile. 

Ces  parcelles  sont  assez  grosses  et  il  est  facile 
de  voir  qu'elles  n'ont  pas  la  finesse  suffisante  pour 
englober  d'une  maniere  uniforme  et  homogene  les 
grains  de  silice. 

Afin  d'avoir  une  idee  de  l'echelle  des  grosseurs 
des  grains,  dans  la  microphoto  6,  nous  montrons 
du  vieux  sable  de  decochage  pietine  par  les  mou- 
leurs.  On  sait,  en  effet,  la  coutume  des  habiles  mou- 
leurs  qui  consiste  a  prendre,  pour  des  pieces  deli- 
cates,  un  peu  de  sable  se  trouvant  sous  leurs  pieds, 
et  de  le  preparer  a  la  main  pour  en  faire  une  bonne 
oouverture. 

Ce  sable  peut,  en  quelque  sorte,  servir  de  point 
de  repere  pour  la  preparation,  car  il  represente, 
comme  la  pratique  le  montre,  un  sable  suffi- 
samment  fin  pour  donner  un  bon  moulage  et  suffi- 
samment  gros  cependant  pour  assurer  une  bonne 
porosite. 

L'examen  de  ces  6  microphotos  donnera  une 
idee  de  l'importance  que  Ton  doit  attacher  a 
l'etude  microscopique  des  sables. 

Dans  la  suite  de  notre  etude,  nous  examinerons 
de  nouvelles  microphotos  pour  avoir  des  bases 
serieuses  a  l'appui  de  nos  raisonnements. 


Microphoto  N"  5. 

Le  sable  de  Fontenay  est  plus  fin  que  le  sable  de  t'onderie 
courant.  On  voit  ici,  encore,  les  petites  particules  d'argile 
detachoes  des  grains.  Ce9  particules  sont  bien  grosses 
comparati  vcment  aux  grains.  C'.'est  que  l'argile  n'a  pas  ete 
travaille. 


Microphoto  N"  6. 

Vieux  sable  piitine  dans  I'atelier  quo  nous  avons  un  peu 
humidifie.  Ce  sable  donne  une  idee  de  l'echelle  de 
grosseur  de  nos  photos.  Ce  vieux  sable  n'est  cependant 
pas  le  sable  sec  que  Ton  emploie  comme  isolant,  e'est  un 
sable  de  decochage  pietine,  mais  pas  un  sable  briile 
pietine,  ce  dernier  etant  beaucoup  plus  fin. 
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La  Fonderie  au  Salon  de  l'Automobile  de  1922 

et  a  l'Exposition  Internationale  des  Combustibles  liquides 


AU  SALON  DE  L'AUTOMOBILE 

Ouand  une  piece  est  compliquee  et  difficile  a 
obtenir  par  forgeage  ou  laminage  on  la  demande 
a  la  Fonderie.  C'est  le  cas  de  nombreuses  pieces 
entrant  dans  la  construction  automobile.  Mais  com- 
me  ces  pieces  doivent  etre  a  la  fois  legeres  et  resis- 
tantes,  elles  forment  une  categorie  speciale.  La 
plupart  sont  maintenant  coulees  en  alliage  d'alu- 
minium  bien  qu'on  en  voie  encore  en  bronze,  en 
fonte  malleable  et  aussi  en  acier  coule.  Quelle  que 
soit  leur  nature  ce  qui  frappait  le  plus  le  visiteur 
passant  devant  les  stands  des  fondeurs  qui  expo- 
saient  au  Salon  de  l'Automobile,  c'est  le  fini  et  J 'as- 
pect irreprochable  de  toutes  les  pieces,  malgre  la 
complexite  des  formes,  et  nous  avons  entendu 
cette  reflexion  qui  est  tout  a  l'eloge  de  nos  fon- 
deurs:  «Comment  peut-on  arriver  a  f  aire  aussi  bien 
que  cela?  »  Ajoutons  que  la  qualite  n'a  pas  ete 
sacrifice  pour  l'apparence  ;  les  proprietes  physi- 
ques indiquees  pour  les  moulages  ainsi  que  les 
essais  de  pliage  et  de  deformation  realises  sur  cer- 
taines  pieces  exposees  en  font  foi. 

Les  Etablissements  F.  Jeannin,  Fonderies 
d'aluminium  et  de  cuivre,  a  Puteaux,  exposaient 
une  serie  impressionnante  de  pieces  en  aluminium, 
alliages  bronze  et  laiton  d'aluminium  tres  reus- 
sies. 

A  cote  les  Fonderies  et  Acieries  de  Paris 
et  de  la  Seine,  de  Noisy-le-Sec,  faisaient  voir  en 
outre  de  la  piece  en  aluminium  des  pieces  en 
fonte  malleable  et  en  acier  moule  obtenu  au  four 
electriquc. 

Les  Fonderies  Debard,  bien  connues  pour  leur 
specialite  en  pieces  de  bronze  et  d'aluminium,  voi- 
sinaient  avec  les  Acieries  de  Firminy  qui  pre- 
sentaient  des  moulages  de  fonte  en  coquille;  les 
Anciens  Etablissements  Blanchard,  d'Asnieres, 
dont  les  specimens  de  pieces  en  aluminium  coules 
en  coquille  sont  vraiment  interessants ;  les  Fonde- 
ries du  Barrage  de  Suresnes,  ienommees  pour 
leurs  fontes  speciales  pour  cylindres  et  pistons;  la 
Gie  Parisienne  de  Fonderie,  de  Choisy-le-Roi, 
dont  le  nom  du  Directeur,  M.  de  Fleury,  suffit  a 
6tablir  la  reputation;  les  Forges  et  Fonderies 
de  Montbeliard;  les  Fonderies  J.  Gury  Fils  et 


Martin  representant  les  fondeurs  de  l'Est  et  des 
Ardennes,  cette  Patrie  des  fondeurs.  La  Fonderie 
J.  Cury  fils  et  Martin  est  la  suite  de  la  maison  Cury 
et  Troyon,  de  Deville,  fondee  en  1864.  On  pouvait 
voir  a  son  stand  des  moulages  de  cylindres,  cu- 
lasses  et  carters,  en  fonte  en  meme  temps  que  des 
specimens  de  pieces  en  malleable  et  en  bronze  a 
haute  resistance. 

La  Malleable  de  la  Seine  dont  les  usines  sont 
a  Colombes  etait,  bien  entendu,  presente,  exposant 
ses  pieces  impeccables  en  fonte  malleable  pour 
1'automobile. 

Une  mention  particuliere  doit  etre  reservee  aux 
stands  des  Etablissements  Montupet,  et  des 
Fonderies  et  Forges  de  Crans  seuls  possesseurs  de 
licences  pour  l'execution  des  pieces  en  Alpax  dont 
on  parle  tant  en  ce.  moment.  Nous  avons  vu  au 
stand  Montupet  des  carters  de  pont  et  une  por- 
tiere de  voiture  de  chemin  de  fer  qui  prouvent  que 
l'Alpax  est  bien  entre  dans  le  domaine  de  la  rea- 
lisation et  n'est  plus  un  metal  de  laboiatoire.  Au 
stand  des  Fonderies  et  Forges  de  Crans  on  pouvait 
se  rendre  compte  de  la  difference  de  texture  que 
presente  le  metal  avant  fusion  et  apres  le  traite- 
ment  special  qui  lui  donne  ses  proprietes,  et  admi- 
rer un  carter  volumineux  dont  les  auteurs  ont  le 
droit  d'etre  fiers. 

Bref,  l'Exposition  des  fondeurs,  cette  annee,  au 
Salon  de  l'Automobile  marque  un  progres  tres  reel. 
Nous  disions  en  commencant  que  Ton  demandait  a 
la  Fonderie  de  fournir  les  pieces  qu'on  ne  pouvait 
pas  obtenir  autrement.  Le  temps  est  pioche  ou  on 
lui  demandera  aussi  des  pieces  faciles  a  executer  en 
forge,  parce  que  de  formes  plus  rationnelles,  plus 
legeres  et  en  meme  temps  plus  solides,  elles  coute- 
ront  moins  cher. 

A  L'EXPOSITION  INTERNATIONALE 
DES  COMBUSTIBLES  LIQUIDES 

Le  chauffage  aux  huiles  lourdes  tend  a  se  gene- 
raliser  dans  les  fours  a  fondre  les  metaux.  Grace  a 
ce  combustible  on  obtient  tres  rapidement  et,  ce 
qui  est  tres  important  sans  oxydation  appreciable, 
la  fusion  des  metaux  non-ferreux  et  meme  de  la 
fonte.  L'emploi  des  fours  a  huile  supprime  la  main- 
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d'ceuvre  du  decrassage,  du  tisonnage  et  du  char- 
gement  du  coke.  La  temperature  y  est  plus  facile- 
ment  reglable  que  dans  les  fours  a  coke  ou  a  char- 
bons;  on  peut,  en  outre,  arreter  tout  de  suite  le  four 
apres  la  fusion  sans  aucune  perte  de  combustible. 

L'Exposition  iniesaationale  des  combustibles 
liquides  etait  int«ressante  a  ce  point  de  vue  pour 
les  fondeurs  par«e  qu'ils  y  pouvaient  examiner  des 
fours  equipes  au  petrole  011  a  l'huile  lourde  dont 
certains  meme  pouvaient  etre  vus  en  fonctionne- 
ment. 

Les  Etablissements  0.  Huni  exposaient, 
entre  autres  appareils,  un  four  basculant  sans 
creuset  qui  se  fabrique  pour  charges  de  100,  200, 
400  ou  600  kilos.  Les  fours  a  fondre  Huni  avec 
nvuset,  chauffes  au  petrole;  les  lours  a  metaux 
tendres  qui  permettent  de  fondre  800  kilos  de  plomb 
en  40  minutes  en  ne  consommant  que  5  litres  de 
petrole,  fours  qui  soht  utilises  pour  le  regulage  des 
coussinets  et  les  fours  speciaux  pour  la  fusion  d'al- 
liages  d'aluminium  d'une  capacite  de  1.000  kilos, 
montrent  que  l'emploi  du  combustible  liquide  est 
maintenant  courant  et  avantageux. 

Les  bruleurs  0.  Huni  transportables  pour  le 
chauffage  et  la  cuisson  des  moules  et  creusets,  le 
sechage  des  poches  de  coulee  et  le  sechage  des 
formes  et  noyaux  sont  trop  connus  pour  que 
nous  les  decrivions. 

Les  fondeurs  qui,  a  la  Foire  de  Paris,  s'etaient 
si  longtemps  arretes  devant  les  Fours  Rousseau 
en  fonctionnement  furent  heureux  de  retrouver, 
a  l'Exposition  des  combustibles  liquides,  des  fours 
a  huile  lourde  ou  au  mazout  de  cette  maison  equi- 
pes avec  bruleur  automatique  a  vapeur. 


Comme  fours  a  recuire  il  faut  citer  les  fours 
Tranchant  a  gaz  et  a  huile  lourde  fournissant 
des  chaleurs  regulieres  et  reglables  a  n'importe 
quelle  temperature  et  les  fours  Loy  et  Aube  tres 

connus. 

Un  four  a  huile  lourde,  construit  par  des  fon- 
deurs eux-memes,  et  presentant  par  consequent 
toutes  les  qualites  requises  pour  la  fonderie,  est  le 
four  Hirsch,  ancienne  Maison  Leconte,  24,  rue 
Morand,  a  Paris.  Ce  four  comprend  simplement  un 
corps  de  four  en  tole  muni  de  garnitures  refrac- 
taires  speciales  et  d'un  creuset  en  plombagir.e 
de  50  kilos,  un  ventilateur  centrifuge  avec  moteur 
electrique,  un  reservoir  a  huile  avec  filtre  et  un 
bruleur,  systeme  Leconte  Hirsch  fonctionnant 
a  basse  pression  :  22  grammes,  bruleur  qu'on 
pouvait  voir  au  stand  de  la  maison  Hirsch. 

Au  stand  de  M.  Lieber,  l'industriel  et  invcnteur 
lausannois  bien  connu  en  France,  les  fondeurs  ont 
ete  interesses  par  la  mobilite  et  la  «  dirigeabilite'  » 
des  bruleurs  Acme,  machines  therm ogenes  per- 
mettant  de  lancer  immediatement  un  puissant 
jet  de  gaz  incandescent  sur  les  moules  ou  poches 
a  secher,  sur  les  pieces  a  rechauffer.  Ces  bruleurs 
meeaniquement  soutenus  et  pouvant  se  diriger 
en  tous  sens  sont  certainement  suceptibles  de 
rendre  de  nombreux  services  dans  les  fonderies. 

En  somme  l'Exposition  internationale  des  com- 
bustibles liquides  etait  interessante  pour  les  fon- 
deurs parce  qu'elle  groupait  tous  les  appareils 
marchant  a  l'huile  ou  au  petrole  qui  sont  appeles 
a  se  repandre  de  plus  en  plus,  etant  donne  leur  fad- 
lite  de  maniement  et,  dans  certaines  conditions, 
leur  economie  certaine. 


POUR  REMEDIER 
A  LA  CRISE  DE  L  APPRENTISSAGE 

Nous  avons  public,  clans  le  mimero  d'octobre  de  la 
Fonderie  Moderne,  une  interessante  decision  des  fon- 
deurs parisiens  qui  ont  resolu,  pour  remedier  a  la 
crise  de  la  main-d'oeuvre,  de  prendre  un  certain 
nombre  d'apprentis  payes  des  le  debut  et  qui  touche- 
ront  en  outre  des  primes.  Nous  ajou-tions  que  cet 
exemple  mcriterait  d'etre  suivi  dans  les  autres  bran- 
ches de  la  metallurgie. 

La  Chambre  Syndicate  des  Industries  Me'tallur- 
giques  et  Connexes  de  la  region  de  Lyon  fait  remar- 
quer  que  les  industriels  metallurgistes  de  Lyon  n'ont 
pas  attendu  l'exemple  de  leurs  collegues  de  Paris 
pour  rem6dier  eux-memes,  autant  que  possible,  a  la 
crise  de  1'apprentissage.  On  lit  en  effet  dans  le  contrat- 


type  d'apprentissage  de  ce  syndicat  les  passages 
suivants : 

Salaires.  —  Pendant  la  duree  de  1'apprentissage, 
un  salaire  pourra  etre  verse  a  l'apprenti  d'apres  un 
taux  qui  sera  indique  par  le  patron  lors  de  la  signa- 
ture du  contrat. 

Encouragement  offert  a  l'apprenti.  —  Une  prime, 
basee  sur  le  salaire,  ou  des  gratifications  pourront 
etre  accordees  a  l'apprenti  au  cours  de  son  appren- 
tissage.  Ces  primes  ou  gratifications  pourront  etre, 
en  tout  ou  en  partie,  versees  par  le  patron,  soit  a 
periode  fixe,  soit  en  fin  d'apprentissage. 

Cette  prime  sera  payee  par  le  patron  sous  la  forme 
d'un  livret  de  Caisse  d'lipargne. 

Comme  on  le  voit,  les  apprentis  lyonnais  sont 
immediatement  remuneres  et  recoivent  en  outre,  deja 
depuis  1 91 7,  une  prime  basee  sur  les  salaires. 
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A  TRAVERS  LES  REVUES 


LA  FUSION  SIMULTANfiE  DE  L'ACIER 
ET  DE  LA  FONTE  AU  CUBILOT 

Les  melanges  d'acier  et  de  fonte  dans  le  cubilot 
s'effectuent  maintenant  couramment.  Les  resul- 
tats  sont  tres  satisfaisants  surtout  quand  on  opere 
avec  10  a  40  0/0  d'acier  et  de  nombreux  fondeurs 
ont  des  a  present  grande  confiance  dans  les  pro- 
ducts resultant  de  ces  melanges  qu'on  denomme 
le  plus  generalement  semi-acier.  L'expression  fonte 
acieree  est  plus  exacte. 

L'addition  d'acier  dans  le  cubilot  est  surtout 
recommandable  quand  on  desire  obtenir  des  pieces, 
qui,  tout  en  etant  plus  dures  que  la  fonte  grise, 
ne  soient  pas  trop  dures  et  puissent  etre  usinees. 
La  durete  acquise  donne  une  plus  grande  resistance 
a  l'usure.  L'augmentation  bien  constatee  de  resis- 
tance a  la  flexion  rend  la  fonte  acieree  particu- 
lierement  convenable  pour  les  poutres,  tuyaute- 
ries,  etc.,  ayant  de  grandes  portees  sans  supports. 
On  l'emploie  meme  pour  des  pieces  minces  ne  devant 
pas  subir  d'usinage  quand  on  les  veut  resistantes. 
10  o  /o  d'acier  ajoutes  a  40  0  jo  de  gueuses  et  50  0  jo 
de  bonnes  mitrailles  donnent  d'excellents  resul- 
tats.  Les  melanges  d'acier  et  de  fontes  tres  ordi- 
naires  sont  souvent  utilises  pour  remplacer  des 
fontes  de  qualite  speciale  de  prix  plus  eleve.  Tou- 
tefois  la  bonne  fonte  ne  doit  pas  etre  exclue  com- 
pletement des  melanges,  on  peut  en  diminuer  la 
quantite  de  20  a  10  0/0  par  exemple,  mais  non 
la  supprimer  totalement.  II  faut  aussi  se  garder 
de  considerer  la  fonte  acieree  comme  pouvant 
remplacer  l'acier  moule.  Ce  sont  souvent  ces 
generalisations  inconsiderees  qui  font  rejeter  des 
methodes  qui,  employees  avec  discretion,  sont 
excellentes. 

La  fonte  acieree  a  ete  beaucoup  employee  pen- 
dant la  guerre  pour  la  fabrication  des  obus.  II 
fallait  obtenir  des  resistances  elevees  ;  l'addition 
d'acier  dans  la  fonte  fournit  l'augmentation  de 
carbone  combine  desirable  sans  qu'il  soit  neces- 
saire  de  recourir  a  la  fonte  blanche  qui  aurait 
donne  de  mauvais  resultats  au  point  de  vue  de 
l'usinage.  Etant  donne  les  grandes  quantites  de 
scraps  necessaires,  les  debouchures  de  poincon- 
nages  utilisees  au  debut  ne  furcnt  pas  suffisantes, 
on  leur  substitua  alors  les  tournures  d'obus  ;  mais 


bientot  on  s'apercut  que  la  fonte  durcissait  trop 
avec  les  20  0/0  de  tournures;  le  remede  etait  simple, 
il  suffisait  de  reduire  les  additions  d'acier  pendant 
quelques  jours.  Les  petits  morceaux  d'acier  doux 
peuvent  parfaitement  etre  egalement  utilises  pour 
cet  objet. 

Un  bon  coke  est  necessaire  si  Ton  veut  obtenir 
de  bons  resultats  en  fonte  acieree.  La  fonte  est 
placee  au-dessus  du  coke  et  de  la  chaux,  puis  on  y 
met  l'acier  et  finalement  les  scraps.  On  doit  s'ef- 
forcer  de  fondre  la  charge  completement  avant  de 
deboucher  pour  couler  dans  les  poches.  Une  haute 
temperature  est  recommandable  car  le  metal  doit 
etre  coule  tres  chaud  a  cause  du  danger  des  gouttes 
froides.  Si  les  moules  employes  sont  en  sable  vert 
il  faudra  les  secher,  les  moules  etuves  conviennent 
beaucoup  mieux.  Si  le  metal  est  pateux  a  la  coulee 
on  aura  presque  toujours  des  soufflures  qui  se  de- 
couvriront  a  l'usinage;  si  le  metal  en  fusion  n'est 
pas  bien  brasse  ou  si  le  moule  est  humide  il  se  pro- 
duira  des  parties  dures  par  places  qui  rendront  les 
pieces  mauvaises.  II  est  prudent  de  faire  analyser 
ou  d'essayer  de  temps  en  temps  le  metal  qu'on 
obtient  pour  determiner  la  teneur  en  carbone  com- 
bine qui  ne  doit  pas  depasser  0,85  0  /o  si  le  moulage 
doit  etre  usine, 

Un  moyen  simple  de  determiner  la  teneur  en 
carbone  combine  est  le  suivant :  on  polit  un  petit 
echantillon  puis  on  le  trempe  pendant  quelque 
temps  dans  une  solution  bouillante  de  picrate  de_ 
soude.  Le  carbone  combine  prendra  une  couleur 
brune  dont  l'intensite  examinee  avec  un  faible  mi- 
croscope renseignera  sur  la  teneur  en  carbone  com- 
bine. 

Dans  de  nombreuses  fonderies  il  est  necessaire 
de  couler  en  meme  temps  plusieurs  qualites  de 
fonte,  l'importance  des  quantites  requises  ne 
permettant  pas  des  coulees  speciales.  Si  Ton  veut 
obtenir  de  la  fonte  acieree  on  commencera  par 
couler  2  tonnes  environ  de  fonte  grise  de  facon  a 
bien  echauffer  le  cubilot.  Puis  on  mettra  une 
couche  supplemental  de  coke  sur  la  derniere 
charge  de  fonte  grise  de  facon  que  celle-ci  puisse 
£tre  fondue  completement  avant  que  les  scraps 
d'acier  ne  commencent  a  fondre  eux-memes.  Les 
scraps  les  plus  legers  seront  bien  entendu  places 
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en  dernier  dans  chaque  charge.  II  ne  faut  pas  trop 

chercher  a  economiser  le  coke  si  on  veut  obtenir 
de  bons  resultats,  le  m^tal  doit  etre  coule  tres 
chaud  au  blanc  ebouissant.  L'echelle  des  tempe- 
ratures, on  le  sait,  donne  11000  pour  l'orange  fonce, 
12000  pour  l'orange  clair,  13000  pour  le  blanc, 
14000  pour  le  blanc  eclatant  et  15000  pour  le 
blanc  ebouissant.  C'est  a  cette  derniere  tempe- 
rature qu'il  faut  tirer  la  fonte  acieree  du  cubilot, 
car  pendant  le  transport  du  cubilot  aux  moules 
il  y  a  toujours  refroidissement. 

Deux  considerations  sont  importantes  a  retenir 
en  ce  qui  concerne  la  fonte  acieree  :  i°  La  reuti- 
lisation  des  bocages  ne  peut  se  faire  que  dans  une 
certaine  mesure  si  on  maintient  constant  le  pour- 
centage  d'acier  ajoute.  II  faut  diminuer  ce  dernier 
pour  n'avoir  pas  une  fonte  trop  dure.  20  Les  fontes 
employees  pour  les  charges  ne  doivent  pas  etre 
trop  phosphoreuses  ;  le  pourcentage  de  phosphore 
ne  doit  pas  depasser  1,2.  Par  contre  on  peut  em- 
ployer des  fontes  contenant  jusqu'a  4  et  5  0/0  de 
silicium.  Quand  au  coke  on  peut  tabler  sur  1  t.  1/2 
par  tonne  de  fonte  pour  un  cubilot  de  10  tonnes  par 
jour. 

La  question  se  pose,  etant  donne  que  les  quan- 
tites  de  coke  a  charger  doivent  etre  plus  grandes 
pour  la  fonte  acieree  que  pour  la  fonte  ordinaire, 
de  savoir  si  la  fonte  acieree  est  economique.  La 
fonte  acieree  ne  doit  etre  employee  que  pour  les 
moulages  devant  avoir  une  certaine  durete  et  une 
certaine  resistance.  L'addition  d'acier  a  la  fonte 
permet  alors  de  reduire  la  quantite  de  fontes  spe- 
cials a  utiliser  et  il  peut  s'etablir  alors  une  balance 
avec  l'augmentation  resultant  du  coke  supple- 
mentary. Ainsi  la  fonte  acieree  convient  parfai- 
tement  pour  mouler  des  pieces  devant  resister  au 
feu  telles  que  pots  de  cementation,  pieces  de  fours, 
barreaux  de  grille,  etc. 

(Extrait  du  memoire  de  M.  Hogg,  presente  a 
la  section  de  Burnley  de  la  British  Foimdrymen 
Association.) 


LES  EFFETS  DE  LA  CHALEUR  SUR  LES  ROUES 
DE  WAGONS  MOULEES  EN  GOQUILLE 

La  plupart  des  wagons  de  marchandises  em- 
ployees aux  Etats-Unis  depuis  50  ans,  comportent 
des  roues  en  fonte  moulees  en  coquillc,  e'est-a-dire 
ayant  les  caracteristiques  chimiques  de  la  fonte, 
mais  ne  prescntant  pas  la  fracture  grise  que  donne 
a  cette  fonte  ie  refroidissement  lent  (le  nioule 


employe  pour  les  roues  de  cette  qualite  offrant  une 
forte  masse  metallique  qui  refroidit  rapidement 

la  coulee). 

Le  mode  de  fabrication  utilise  il  y  a  50  ans  a 
recu  quelques  perfectionnements,  mais  aucune 
modification  importante  de  principe,  et  c'est 
surtout  a  la  standardisation  qu'on  doit  les  progres 
acquis  recemment,  et  qui  se  traduisent  par  une 
moindre  proportion  d'accidents,  mais  manifes- 
ted encore  cependant  une  trop  grande  variete 
de  texture  et  une  tiop  grande  divergence  dans  les 
resultats  obtenus. 

Pour  etudier  cette  fabrication  et  ces  defauts, 
MM.  G.-K.  Burgess  et  R.-W.  Woodward  ont  pro- 
cede  a  des  experiences  au  Bureau  of  Standards  de 
Washington,  et  ils  en  rendent  compte  dans  un 
memoire  consacre  a  l'etude  des  efforts  developpes 
par  la  chaleur  dans  les  roues  en  fonte. 

Cette  etude  a  ete  faite  au  laboratoire,  dans  des 
conditions  se  rapprochant  autant  que  possible 
.  de  celles  qui  resultent  d'une  forte  application  des 
freins  dans  une  longue  descente  de.  profil  monta- 
gneux.  Dans  le  disposilif  adopte  au  Bureau  of 
Standards,  on  cliauffe  les  roues  en  faisant  passer 
un  courant  electrique  dans  la  jante  entourant  la 
peripheric  de  ces  roues. 

Les  experimentateurs  calculaient  les  efforts 
resultant  de  cet  echauffement,  apres  avoir  rec- 
ti fie  les  lectures  d'experiences  pour  tenir  compte 
de  la  dilatation  thermique. 

Les  essais  ont  porte  sur  28  roues  sortant  de 
3  usines  differentes.  La  toile  de  16  des  roues  a 
cede  a  des  craquelures.  II  est  vrai  que  le  maximum 
des  efforts  developpes  etait  tres  pres  d'atteindre 
le  maximum  de  resistance  a  la  traction  de  la  fonte, 
ce  maximum  se  manifestant  radialement  pres  de 
la  zone  de  jonction  des  deux  plaques  accouplees 
pour  constituer  la  roue  type  Washburn  ou  M.  C.  B. 
Dans  d'autres  types,  le  maximum  de  resistance  se 
rapprochait  davantage  du  moyeu. 

Les  rapports  des  essais  ont  donne  de  nombreux 
resultats  mettant  en  valcur  les  proprietes  generates 
des  roues  soumises  aux  essais,  les  defauts  developpes 
dans  beaucoup  d'entre  elles  etant  repr6sentes 
par  des  photographies  et  par  des  microphotogra- 
phies,  tandis  que  les  resultats  numeriques  sont  rela- 
tes dans  des  graphiques  soigneusement  £tablis. 

(Extrait  du   Genie  Civil.) 
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RENSEIGNEMENTS  TECHNIQUES 


Xous  rappelons  a  nos  abounds  que  les  eolonnes  de  La  Fonderie  Moderne  leur  sont 
grandes  ouverles  pour  la  discussion  de  loules  les  questions  techniques  relatives  a  la  Fonderie. 
Xous  les  engageons  a  ne  pas  hesiler  d  repondre  au.r  questions  posees  el  d  soulever  eelles 

qii'ils  jugenl  opporlunes. 


Coulee  de  jets  en  maillechort. 

DEMANDE  N°  III 

J'ai  coule  des  jets  de  80  mm.  de  diametre,  sur 
200  mm.  de  longueur,  qui  furent  inutilisables,  par 
suite  de  piqures  ires  fortes  dans  le  centre  et  allant 
en  diminuant  vers  I'exterieur  ;  des  pieces  d 'environ 
500  grammes  presentment  les  memes  defauts. 

Tout  d'abord,  je  croyais  qu'ils  provenaient  des 
ringards  en  fer,  mats  j'ai  utilise  par  la  suite  des 
ringards  en  plombagine  sans  obtenir  de  meilleurs 
resultats. 

Je  vous  remets  ci-dessous,  a  Hire  d' indication, 
quelques  renseignements  complementaires  . 

Composition  du  metal  :  cuivre,  Go  kilos  ;  zinc, 
18  k.  600  ;  nickel,  21  k.  100  avec  ordre  de  fusion  : 
nickel,  cuivre  et  zinc. 

Tous  ces  jets  sont  coides  avec  tine  forte  masseloite 
et  la  coulee  a  lieu  de  la  meme  facon  que  les  chassis 
de  bronze.  Le  moulage,  le  sable  employe,  I'etuvage, 
tout  a  lieu  dans  les  memes  conditions  que  pour  le 
bronze.  Les  memes  defauts  se  reproduisenl.  J'ai 
meme  fait,  a  litre  d'essai,  plusieurs  lingotages 
consecutifs,  et  n'ai  trouve  aucune  amelioration  dans 
les  pieces  coulees.  A  quoi  cela  tient-il  ? 


Rendement  des  cubilots. 

Rf.PONSE  A-  LA  DEMANDE  Io8 

Pour  obtenir  un  tonnage  donne  dans  un  cubilot 
il  suffit  d'y  bruler  convenablement  la  quantite 
de  coke  voulue  et  pour  cela,  bicn  entendu,  d'y  amc- 
ner  une  quantite  d'air  suffisante. 

Le  premier  defaut  de  votre  installation  est  l'in- 
suffisance  de  la  section  des  tuyeres.  Bouchez  vos 
tuyeres  superieures  qui  sont  plus  nuisibles  qu'utiles, 
mais  agrandisscz  vos  tuyeres  inferieures  pour  leur 
donner  une  section  considerablement  plus  elevee. 
Par  exemple,  pcrcez  la  tole  d'enveloppe  du  cubilot 
debouchant  dans  la  boite  a  vent  de  4  fenetres  ayant 
environ  200  X 100  et  prolongez-les  par  des  buses 


en  fonte  legerement  reduites  en  hauteur  vers 
l'interieur,  environ  80  et  en  meme  temps  evasees 
horizontalement  ;  vous  aurcz  ainsi  une  section 
au  garnissage  de  250  a  300x80  de  haut.  Votre 
insufflation  d'air  se  fera  ainsi  presque  sur  toute  la 
circonference  du  cubilot  et  sur  .une  zone  tres  etroite. 

Le  second  defaut  est  dans  l'existence  de  coudes 
brusques  dans  votre  conduite.  Vous  pourriez  les 
supprimer  aisement  en  mettant  le  ventilateur  a 
peu  pres  au  niveau  de  la  boite  a  vent  et  en  I'y 
reliant  par  une  conduite  droite  aussi  courte  que 
possible  sans  changements  brusques  de  diametre. 

11  laut  enfin  vous  assurer  que  le  ventilateur 
debite  au  moins  les  2.200  m'  d'air  a  une  pression 
de  35  a  40  cm.  d'eau.  D'apres-  les  indications  que 
vous  donnez  il  semble  que  votre  ventilateur  ne 
tourne  pas  a  la  vitesse  convenabie  puisque  vous 
ne  relevez  que  18  cm.  de  pression.  C'est  anormal 
malgre  les  coudes  brusques. 

Si  toutes  ces  conditions  sont  realisees  et  vohe 
cubilot  bien  conduit,  vous  devez  approcher  faci- 
lement  de  2  tonnes  a  l'heure  en  consommant  moins 
de  7  HP. 

La  hauteur  de  votre  cubilot  est  petite,  mais  c'est 
sans  inconvenient.  II  faut  soigner  lc  chargement. 
Avant  de  mettre  la  fonte  assurez-vous,  par  une 
jauge  formee  par  un  poids  suspendu  a  une  chaine, 
que  vous  avez  une  hauteur  d'environ  700  mm. 
de  coke  au-dessus  des  tuyeres.  Le  coke  doit  etrc 
bien  incandescent.  On  l'obtient  sans  complication 
en  bouchant  le  gueulard  du  cubilot  par  une  tole 
et  en  soufflant  quelques  minutes  avant  de  charger, 
les  trous  du  bas  du  cubilot  restant  ou verts. 

L'importance  de  vos  charges  est  bonne,  mais  si 
vous  coulez  de  la  piece  mince  et  desirez  de  la  fonte 
extra-chaude,  vous  auriez  interet  a  porter  la  charge 
de  coke  a  30-35  kilos.  Le  poids  du  coke  constituant 
la  charge  d'allumage  n'a  pas  d'interet,  c'est  la 
hauteur  au-dessus  des  tuyeres  qui  compte. 

u.  x.  A.  T.  F. 
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CHRONIQUE  DES  BREVETS 


DISPOSITIF  DE  REGLAGE  ET  D 'OBTURATION 
DE  TUYERES 
Brevet  n°  539519 
Societe  parisienne  de  materiel  de  fonderie. 

Au  droit  de  chaque  tuydre  a  est  disposee,  dans  la 
chambre  a  vent  b,  une  chambre  interieure  c,  par  exem- 
ple  de  forme  cubique,  ouvrant  sur  la  tuyere  en  d  et 

constituee  par 
une  boite  ouverte 
dont  les  parois 
s'ajustent  par 
joint  hermetique 
sur  une  plaque  de 
support  e  assu- 
jettie  sur  la  paroi 
interne  de  la 
chambre  a  vent. 
Cette  boite  est 
fermee  exterieu- 
rement  par  une 
porte  /  montee  a 
pivot  sur  sa  paroi 
exterieure  et  qui 
est  maintenue 
dans  sa  position 
de  fermeture  par 
un  dispositif  a 
crochet  quelcon- 
que.  Cette  porte 
est  evidee  et  gar- 


nie  de  verre  en  fl, 
pour  permettre  la 
surveillance  de 
1'operation.  Les 

parois  g  et  h  de  ia  boite  sont  egaiement  munies 
d'ouvertures  afin  d'etablir  la  communication  entre  la 
chambre  a  vent  b  et  la  chambre  c,  communication 
qui  pent  etre  interrompue  a  volonte  d'un  cote  ou  de 
l'autre  par  la  manoeuvre  de  clapets  i. 

Grace  a  cette  disposition,  il  est  facile  de  surveiller 
a.  travers  la  fenetre  f1,  le  jeu  des  diverses  tuyeres  et 
de  s'apercevoir  immediatement  de  l'obstruction  de 
l'une  quelconque  d'entre  elles.  Celle-ci  est  alors  isolee 
aisement  et  rapidement  par  la  fermeture  des  deux 
clapets  correspondants  i  et  le  ringardage  est  effectue 
par  le  regard  apres  pivotement  de  la  porte  /. 

PROCEDE  POUR  LA  COULEE  DE  PIECES  EN 
PLUSIEURS  METAUX  DIFFERENTS 
Brevet  n°  541814 
I  (emand'e  par  M.  Made 
En  fonderie  on  est  amene  sou  vent  a  fabnquer  des 
pieces  formees  de  plusieurs  metaux  ayant  des  points 
de  fusion  differents. 

Afin  d'eviter  que  la  chaleur  apportee  lors  de  la 
coulee  du  metal  le  moins  fusible,  determine  la  fusion 
des  metaux  plus  fusibles,  on  refroidit  en  general  ccs 
derniers  par  immersion  dans  l'eau  ou  par  un  moyen 
quelconque,  mais  1'installation  presente  alors  d'asscz 
sorieuses  difficultcs  de  realisation. 


?  On  peut  aussi  couler  d'abord  la  partie  la  moins 
fusible  et  couler  ensuite  sur  celle-ci  les  metaux  plus 
fusibles  dans  l'ordre  des  points  de  fusion  decroissants, 
mais  cette  facon  de  faire  complique  notablement  la 
fabrication  et  d'ailleurs  la  forme  des  elements  cons- 
titutifs  s'oppose  parfois  a  ce  qu'on  y  ait  recours. 
^L'invention  a  pour  objet  un  procede  qui  permet 
de  couler  sur  une  piece  formant  support  une  garniture 
executee  en  un  metal  ou  alliage  metallique  ayant  un 
point  de  fusion  plus  eleve  que  le  support,  la  garniture 
se  trouvant  apres  fusion  unie  etroitement  au  support 
soit  par  frettage,  soit  par  accrochage.  D'apres  cette 
invention,  on  fabrique  d'abord  la  partie  la  moins 
fusible,  puis  on  y  applique  aux  endroits  qui  doivent 
recevoir  la  garniture  un  enduit  refractaire  forme 
pref  enablement  d'un  lait  de  glaise  ou  de  blanc  d'Es- 
pagne,  additionne  d'un  silicate  alcalin.  II  ne  reste 
plus  qu'a  couler  la  garniture,  et  lors  de  cette  der- 
nidre  operation,  l'enduit  protege  le  support  contre 
un  exces  de  chaleur,  et  bien  que  celui-ci  reste  a  l'etat 
solide  malgre  son  point  de  fusion  peu  eleve. 
(  Les  figures  1  et  2  se 
rapportent  a  la  fabri- 
cation d'un  bouchon 
de  radiajieur  compre- 
nant  un  tube  filete 
en  zinc  pourvu  d'un 
dessus  en  aluminium. 

La  figure  3  se  rap- 
porte  au  cas  d'un  palier 
en  aluminium  avec 
demi-bagues  interieu- 
res  en  bronze. 

Dans  le  cas  par 
exemple  de  la  fabri- 
cation d'un  bouchon 
de  radiateur  on  com- 
mence par  executer  le 
tube  1  en  metal  peu 
fusible  (zinc  par  exem- 
ple). On  l'enduit  en- 
suite  d'une  solution 
refractaire  iormec  d'un 
melange  de  lait  de 
glaise  ou  de  blanc  d'Es 
pagne  additionne 
silicate  de  soude  ou  de 
potasse  dans  la  propor- 
tion de  50/0  environ. 
Ce  revetement  sera  par 
exemple  applique  sur 
les  parties  a,  b,  c, 
(fig  1)  du  tube 


Fit 


Fig.  2. 


de 


Fif 


d 

On  coule' ensuite  le  dessus  2  en 
aluminium,  comme  l'indique  la  figure  2.  Grace  a  l'en- 
duit refractaire  interpose,  le  zinc  reste  a  l'etat  solide 
bien  que  son  point  de  fusion  ^oit  450°,  e'est-a-dire 
inferieur  de  2000  a  celui  de  raluminium. 

Dans  ce  cas,  le  retrait  qui  se  produit  apres  coulee 
sert  fortement  le  tube  filete  1  et  unit  tres  fortement 
les  parties  1  et  2. 

Le  procede  pent  s'appliquor  aussi  au  cas  ou  Ton 
coule  dans  des  palicrs  en  aluminium  des  demi-bagues 
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de  bron?e  servant  a  renforcer  ] 'aluminium  et  a  rece- 
voir  les  coussinets  ou  roulements  a  billes. 

On  usine  d'abord  les  paliers  3  en  aluminium  et  on 
recouvre  de  1'enduit  specifie  plus  haut,  toute  la  sur- 
face qui  doit  recevoir  la  demi-bague  de  bronze  4. 
Celle-ci  est  ensuite  coulee  et  grace  a  1'enduit,  Talu- 
minium  est  prdserve  de  la  fusion.  L 'agrafe  realisee 
par  des  tenons  appropries  prevus  dans  les  pieces 
coulees  permet  en  outre  d'obtenir  malgre  le  retrait 
une  adherence  tres  ctroite  entre  les  deux  pieces. 

MACHINE  A  BATTRE  LES  MOULES  DE  TUYAUX 

Brevet  n°  5  12191 

Demande  par  la 
Society  anonyme  d'Aubrives  et  Villerupt. 

Les  machines  utilisees  pour  le  foulage  des  moules 
de  fonderie  comportent  d'ordinaire  un  systeme  pe- 
sant  relie  invariablement  a  une  bielle  qui  mi  commu- 


quer  des  ruptures,  dues  a  la  fixite  de  l'accouplement. 
C'est  pourquoi  on  a  propose  l'adjonction  d'un  orga- 
nisme  special  produisant  un  brusque  desserrage  de 
l'accouplement. 

D'aprcs  la  presente  invention,  l'accouplement 
fixe  mentionne  plus  haut  a  ete  completement  eli- 
mine. 

L'equipage  mobile  constitue  par  les  battes  et  leurs 
tiges  pent  glisser  par  son  propre  poids  le  long  de  la 
tige  oscillante  reliee  a  la  bielle,  la  compression  du 
sable  s'effectuant  sous  Taction  de  la  chute  de  l'equi- 
page. 

La  liaison  entre  l'equipage  mobile  et  la  tige  est 
realisee  par  des  galets  pourvus  de  contre-poids  et  pre- 
sentant  une  forme  excentree  de  maniere  a  favoriser 
l'ascension  de  l'equipage  et  a  exercer  un  serrage  dans 
le  mouvement  inverse. 


VIBRATEUR  ELECTRO-MAGNETIQUE 

Brevet  n°  5.52088 

Demande  par  les 
Etablissements  A.  Sisson-Lehman 

La  presente  invention  a  pour  objet  un  vibrateur 
electro-magnetique  constitue  par  un  electro-aimant 
excite  par  un  courant  electrique  variable,  alternatif, 


nique  un  mouvement  vertical  d'oscillation.  Ce  sys- 
teme qui  recoit  en  meme  temps  un  mouvement  de 
rotation  sur  lui-meme  supporte  par  l'intermediaire 
de  tiges  les  battes  qui  exercent  des  chocs  repetes  sur 
le  sable  de  moulage. 

L'accouplement  fixe  etabli  entre  les  battes  et  la 
bielle  presente  le  grave  inconvenient  d'opposer  une 
resistance  constante  a  l'effort  graduellement  crois- 
sant qui  resulte  de  la  compression  du  sable.  Au  cours 
de  cette  operation,  il  arrive  fatalement  un  moment  oil 
la  resistance  du  sable  devient  suffisante  pour  provo- 


ondule  ou  interrompu  dont  les  attractions  successives 
sur  Tarmature  fixee  de  facon  rigide  ou  elastique  a 
une  distance  convenable,  produisent  la  vibration, 
avec  ou  sans  chocs. 

Le  dessin  donne  a  titre  d'exemple  d'execution, 
represente  un  vibrateur  electro-magnetique  de  ma- 
chine a  mouler.  La  figure  1  est  une  coupe  suivant 
l'axe  longitudinal  ;  la  figure  2  est  une  coupe  suivant 
l'axe  transversal. 

L'electro-aimant  a,  excite  par  la  bobine  b  est  fixe 
dans  la  boite  c  par  les  etriers  d  et  les  boulons  e. 

L'armature  /  est  fixee  par  l'intermediaire  des  joues 
g,  du  ressort  kh  et  des  boulons  i  au  couvercle  /. 

Le  couvercle  est  fixe  sur  la  boite  par  les  boulons  k. 
Fanctionnemevt.  —  En  agissant  sur  un  interrup- 
teur  electrique,  faisant  partie  ou  non  de  l'appareil, 
le  courant  electrique  variable  circule  dans  la  bobine 
et  excite  l'electro-aimant. 

L'armature  sollicitee  alternativement  par  l'attrac- 
tion  magnetique  et  par  le  ressort  de  rappel,  prend 
un  mouvement  vibratoire  qui  se  communique  a 
1 'ensemble  de  la  boite  et  a  la  table  de  la  machine  a 
mouler. 

L'entrcfer  et  la  tension  du  ressort  sont  reglables 
de  facon  a  varier  la  violence  des  vibrations  ou  a 
obtenir  des  chocs  de  l'armature  sur  les  novaux. 
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Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie 

SIEGE  SOCIAL  :  121,  "Rue  Lafayette,  121.  —  'PARIS  (10e) 
LES  REUNIONS  ont  lieu  le  2°  dimanche  de  chaque  mois  a  2  h.  30,  a  VHotel  des 
Chambres  Syndicates,  10,  rue  de  Lancry,  Paris. 

PERMANENCE  ;  Lundi,  mercredi,  vendredi  de  5  h.  112  a  7  h.  du  soir. 


ADMISSIONS  PROVISOIRES 

Ainsi  qu'il  est  d'usage  chaque  annee,  afin  de  ne 
pas  trop  retarder  l'admission  des  membres  dont 
l'adhesion  nous  est  parvenue  pendant  les  mois 
d'ete,  au  cours  desquels  les  seances  sont  suspendues, 
le  Conseil  presente  les  nouveaux  membres  suivants. 

Ces  admissions  ne  seront  valables  qu'autant  que 
la  prochaine  assemblee  en  votera  la  ratification, 
conformement  aux  dispositions  statutaires. 

Sont  presentes  en  premiere  lecture. 

Comme  membre  honor  aire  : 

Les  Ateliers  de  Constructions  du  Nord  de  la 
France  a  Blanc-Misseron,  par  Crespin  (Nord)  pre- 
sente par  le  Conseil. 

Comme  membres  titulaires  : 

MM.  Bontemps  (Emile),  contremaitre  de  fonderie, 
'  6,  rue  Hassard,  Paris  (xixe)  presente  par 

MM.  Lardin  et  Bienvenue. 
Bourtillon  (Joseph)  ex-chef  de  section  aux 
Usines  Renault,  actuellement  chef  de  fabri- 
cation aux  Fonderies  de  Paludate,  a  Bor- 
deaux, rue  de  la  Gendarmerie,  a  Labouheyre 
(Landes),  presente  par  MM.  Devard  et 
Tourneur. 

Camy  (Georges),  ingenieur  A.  et.  M.,  chef  de 
fonderie  d'acier  a  la  Compagnie  de  Fives- 
Lille,  15,'  rue  des  Chats-Bossus,  a.  Lille, 
presente  par  MM.  Grandgagnage  et  Tour- 
neur. 

Duchene  (Louis),  directeur  de  la  fonderie 
« L'Esperance »,  Les  Mazures  (Ard.),  presente 
par  MM.  Herman] at  et  Tourneur. 

Grand  jean  (Albert),  chef  de  fabrication, 
fonderies  Thomson-Houston,  19,  rue  de 
Malnoue,  a  Noisy-le-Grand,  presente  par 
MM.  Lardin  et  Bienvenue. 

Jorry  (Charles),  ingenieur,  13,  rue  Saint- 
Georges,  Nancy,  presente  par  MM.  Tour- 
neur et  Mellier. 

Labarre  (Gaston),  ex-chef  de  fonderie  a  la 
Societe  de  metallurgie  et  de  construction  de 
Saint-Satur  (Cher),  demeurant  aVrigne-aux- 
Bois  (Ard.),  presente  par  M.  Martz  et  Dady. 

Laurain  (Henri),  sous-directeur  des  fonderies 
de  Sougland  (Aisne) ,  par  Saint-Michel  (Aisne) , 
presente  par  MM.  Chenevay  et  Tourneur. 

Muller  (Pierre),  contremaitre  de  fonderie 
aux  Etablissements  Rebourg  et  Dupont, 
a  Marly  (Nord)  rue  de  la  Gare,  presente 
par  MM.  Tourneur  et  Grospierre. 

Pkkichard  (Jean),  contremaitre  de  moulage 
mecanique,  90,  rue  des  Couronnes,  a  Paris, 
presente  par  MM.  Fassetta  et  Petit. 


MM.  Tramut  (Leon),  ingenieur  A.et  M.  a  la  Metal- 
lurgie Electrique,  23,  rue  Henri-Monnier,  a 
Paris  (ixe),  presente  par  MM.  Dupont  et 
Tourneur. 

Vincent  (Sadi),  chef  de  fabrication  aux 
fonderies  Rebourg  et  Dupont,  a  Marly' 
(Nord)  presente  par  MM.  Grospierre  et 
Tourneur. 

Sont  presentes  en  deuxieme  lecture  et  admis 
dans  notre  Association. 

Comme  membres  honor  aires  : 
MM.  Giorgan  (Jean),  fondeur-constructeur  a  Nice. 
Etablissements  Milbled,  fonderies  d'alumi- 

nium,  a  Dargnies  (Somme). 
M.    Seynave-Dubocage,  fondeur-construc- 
teur, a  Croix  (Nord). 

Comme  membres  titulaires  : 
MM.  Bazin  (Eugene),  ex-chef  de  fonderie. 

Belgrand  (Henri),  contremaitre  de  fonderie. 
Dufresnoy  (Henri),  contremaitre  d'acierie. 
Erole  (Emile),  chef  de  fonderie. 
Foissy  (Paul),  contremaitre  de  fonderie. 
Japain  (Albert),  chef  modeleur. 
Marnette  (Jean-Pierre),  chef  d'equipe. 
Renault  (Jean-Baptiste),  contremaitre  de 
fonderie. 

Richard  (Robert),  chef  de  fabrication. 
Robin  (Irene),  directeur  du  Modelage  des 
Ardennes. 

Roumazeilles,  ingenieur  E.  T.  P.,  chef  de 
fonderie. 

Stassiaux  (Jules),  contremaitre  de  modelage. 
Tinne  (Maurice),  ingenieur,  Ecole  Polytech- 

nique  de  Bruxelles,  directeur  de  fonderie. 
Virot  (Antoine),  chef  de  moulage. 


NECROLOGIE 

M.  Hugnon,  secretaire  de  la  Section  Lyonnaise 
de  l'Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonde- 
rie, a  eu  la  douleur  de  perdre  son  pere.  Qu'il  trouve 
ici  l'expression  de  nos  plus  sinceres  condoleances, 
ainsi  que  l'assurance  de  la  part  que  nous  prenons 
tous  a  sa  peine. 


RENOUVELLEMENT  D'UN  TIERS  DU 
CONSEIL   POUR    1923.  —  CANDIDATURES 

Les  societaires  desireux  de  poser  leur  candidature 
pour  le  renouvellement  d'un  tiers  du  Conseil  pour 
1923  sont  instamment  pries  d'en  informer  le  Bureau 
dans  les  quinze  jours  qui  suivront  cette  annontv. 
Le  Conseil  ayant  decide  de  porter  lc  nombre  de  ses 
membres  a  15,  e'est  done  7  candidats  que  les  socie- 
taires auront  a  elire. 
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NOTES  COMMERCIALES 


COKE 

Le  prix  du  coke  metallu-rgique,  pour  le  mois  de 
novembre,  est  maintenu  a  95  francs. 

La  hausse  de  10  francs  que  vient  d'effectuer  le 
Syndicat  des  Cokes  beiges  reste  momentanement 
sans  repercussion  sur  le  prix  de  perequation  des  cokes 
francais. 

En  effet,  les  cokes  beiges  n'entrent  que  pour 
25  a  30.000  tonnes  par  mois  dans  la  consomma- 
tion  totale  du  coke  metallurgique  en  France  ; 
de  plus,  la  nouvelle  hausse  est  en  partie  compen- 
see  par  la  baisse  du  change  beige. 

Qtioi  qu'il  en  soit,  le  coke  beige  a  107  francs  arrive, 
avec  le  change  actuel,  aux  environs  de  100  francs, 
alors  que  les  cokeries  francaises  cotent  leur  coke  a  92 
francs.  II  faut  esperer  que  celles-ci  ne  vont  pas  suivre 
l'exemple  de  nos  voisins,  car  nous  apprenons  qu'elles 
sont  en  ce  moment  debordees  de  commandes  et  ne 
livrent  qu'avec  retard  les  ordres  en  cours.  Mais  le  vrai 
facteur  du  prix  du  coke  reste  toujours  le  taux  du 
mark,  et  avec  le  prix  actuel,  il  suffirait  d'un  leger 
redressement  du  change  allemand  pour  qu'il  ne  soit 
plus  possible  a  la  S.  C.  O.  F.  de  maintenir  le  prix  de 
95  francs. 

En  ce  qui  concerne  les  arrivages,  ils  restent  assez 
satisfaisants  sur  le  taux  de  18  a  19.000  tonnes  par  jour 
pour  la  France  et  le  Luxembourg,  c'est-a-dire  environ 
13  a  14.000  tonnes  pour  les  hauts  fourneaux  francais. 

Si  le  tonnage  livre  reste  assez  normal,  par  contre 
la  qualite  est  toujours  aussi  deplorable  :  la  teneur 
en  eau  et  en  cendres  —  il  faut  le  reconnaitre  —  s'est 
legerement  amelioree,  mais  les  industriels  se  plai- 
gnent  de  la  mauvaise  resistance  a  l'ecrasement  et  sur- 
tout  de  la  grande  quantite  de  menu  que  contiennent 
les  livraisons  allemandes. 

FONTE5  BRUTES 

La  demande  de  fonte  n'a  fait  que  s'accroitre 
au  cours  de  ces  derniers  jours  et  il  semble  bien  que 
les  consommateurs  aient  eprouve  la  crainte,  non 
pas  de  manquer  de  matieres,  mais  surtout  d'avoir 
a  subir  des  maj orations  ;  aussi  les  demandes  ont- 
elles  afflue  aux  hauts  fourneaux  et  les  prix  ont-ils 
commence  a  subir  des  augmentations  assez  diverses 
suivant  les  hauts  fourneaux.  Alors  que  les  hauts  four- 
neaux de  l'Est  qui,  jusqu'a  present,  de  par  la  qualite 
de  leurs  fontes,  avaient  des  prix  superieurs  a  ceux  de 
leurs  concurrents,  maintenaient  le  prix  de  230  francs 
la  tonne  pour  livraisons  sur  novembre,  d'autres  hauts 
fourneaux  n'ont  pas  manque  de  faire  des  majorations, 
cependant  tres  moderees,  car  il  semble  bien  que  nos 
maitres  de  forges  n'ont  aucunement  l'intention  de 
pousser  a  des  cours  eleves. 

En  Champagne,  on  peut  traiter  sur  novembre  et 
decembre,  a  235  et  250  francs  la  tonne.  Un  orga- 
nisme  centralisateur  de  vente  fait  le  prix  d'environ 
240  francs  pour  la  meme  periode.Les  hauts  fourneaux 
de  la  region  de  l'Ouest,  bien  avantages  par  leur 
position  geographique  par  rapport  a  la  clientele,  ont 
pu  coter  260  et  265  francs,  toujours  pour  le  n°  3  P.  L., 
ce  qui  constitue  des  prix  en  parite  avec  ceux  des 
hauts  fourneaux  de  l'Est,  en  raison  des  frais  de  trans- 
port. 

Nous  ne  pensons  pas  que  ces  prix  puissent  subir  des 
majoratons  tres  sensibles  d'ici  quelque  temps,  d'au- 


tant  plus  qu'en  Angle terre  la  situation  des  producteurs 
de  fonte  n'a  pas  beaucoup  change,  bien  que  les  prix 
restent  soutenus  par  suite  des  expeditions  aux  Etats- 
Unis. 

L'affaire  des  24.000  tonnes  de  fonte  de  moulage 
pour  l'ltalie  est'  toujours  en  suspens.  On  nous  a 
assure  qu'on  avait  offert  aux  hauts  fourneaux  le  prix 
de  260  francs  francais  franco  Modane,  mais  on  exige 
des  fontes  ayant  une  teneur  de  1,70  de  phosphore,  au 
maximum. 

Des  reunions  des  Comptoirs  de  cette  semaine,  il 
semble  resulter  que  tout  en  cherchant  a  rectifier  les  prix 
qui  ne  sont  pas  a  la  parite  de  la  situation  actuelle., 
la  grosse  me'tallurgie  n'envisage  pas  de  hausses,  qui 
pourraient  ralentir  la  demande  interieure. 

La  fonte  hematite  ferait  280  a  290  francs  dans  le 
Midi,  250  a  260  francs  dans  le  Centre,  270  a  280  francs 
dans  le  Nord  et  le  Nord-Ouest  ;  le  prix  moyen  dans  la 
region  parisienne  serait  d'environ  320  a  325  francs 
par  tonne. 

On  avait,  il  y  a  quelque  temps  fait  courir  le  bruit 
que  les  Fondeurs  francais  ne  pouvaient  plus  se  procu- 
rer de  fonte  speciale  de  la  marque  DTN  etant  donne 
que  le  Gouvernement  anglais  ne  permet  plus  l'expor- 
tation.  Nous  croyons  que  cette  assertion  est  inexacte 
et  la  verite  est  que  la  marque  DTN  de  fonte  malleable 
en  petite  gueuses  ne  se  fabrique  plus  a  present. 

D'autres  marques  peuvent  la  remplacer,  en  parti- 
culier  la  marque  UHM  Ulverston  et  Cleator  qui  est 
fabriquee  avec  du  minerai  presque  identique. 

DANS LES FONDERIES 

L'amelioration  de  la  situation  se  maintient  et  bien 
qu'il  y  ait  peut-etre  un  certain  ralentissement  pour 
quelques  parties,  l'ensemble  general  reste  satisfaisant. 
En  particulier,  les  fonderies  de  chauffage  ont  lenrs 
carnets  bien  remplis  et,  meme,  nous  connaissons  cer- 
taines  usines  qui  se  trouvent  actuellement  dans 
l'impossibilite  de  livrer  pour  la  prochaine  campagne 
d'hiver. 

Certaines  fonderies  sur  modele  se  plaignent  de  ne  . 
pouvoir  augmenter  leurs  prix  ;  pourtant  cette  hausse 
est  devenue  absolument  necessaire,  surtout  a  la  suite 
des  changements  survenus  dans  le  marche  des  fontes 
brutes,  de  la  fermete  du  marche  des  cokes,  ainsi  que 
des  difficultes,  maintenant  certaines,  concernant  la 
diminution  actuelle  des  salaires. 

Nous  pensons  done  qu'une  maj  oration  de  5  francs 
doit  etre  aujourd'hui  un  minimum  et  que  les  prix  les 
plus  deprecies  doivent  etre  remontes  d'au  moins 
10  francs  aux  100  kilos.  D'ailleurs,  trop  de  fondeurs 
disent  encore,  a  l'heure  actuelle  qu'ils  travaillent  a 
perte.  Cette  situation  devient  dangereuse,  il  sufht 
d'un  peu  de  volonte  generale  pour  y  mettre  fin. 

En  malleable,  on  se  ressent,  de  la  meilleure  allure 
de  l'automobile. 

Dans  les  regions  liberees  beaucoup  de  fonderies 
sont  toujours  tres  genees  par  la  difficulty  du  recrn- 
tement  des  ouvriers  ;  dans  certains  centres,  on  arrive 
meme  a  payer  des  salaires  exageres  sous  l'empire  de  la 
concurrence  des  entreprises  de  batiment  ou  d'autres 
industries  plus  favorisees. 

En  fonderie  d'acier,  la  situation  s'est  bien  amelioree. 
On  semble  s'etre  rendu  compte  que  les  prix  desastreux 
pratiques  il  y  a  quelque  temps  etaient  impossibles  a 
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tenir.  Les  rares  coramandes  de  materiel  de  chemin  do 
ier  en  cours  d'execution  donnent  un  pen  de  travail. 

Nous  apprenons  que  la  maison  Gailly,  l'importante 
fonderie  carolopolitaine,  a  construit  un  four  a  rever- 
bere  special,  adapte  a  la  fabrication  de  la  fonte  mal- 
leable d'apres  les  plus  recents  procedes  en  usage  aux 
Etats-Unis,  etudies  sur  place  au  cours  d'un  voyage 
recent  par  M.  Paul  Gailly,  fils. 

Les  Fonderies  Nord-Paris,  au  Bourget,  viennent  de 
mettre  au  point  la  fabrication  de  cylindres,  laminoirs 
en  fonte  trempee  et  toutes  pieces  d'acier  coule. 

ALLEMAGNE  . 

Les  nouveaux  prix  de  la  fonte  sont  les  suivants, 
en  marks  a  la  tonne  ;  nous  indiquons  entre  paren- 
theses les  anciens  prix  : 

Fonte  hematite,  38.099  (30.544)  ; 

Fonte  de  moulage  n°  1,  32.696  (27.413)  ;  n°  2  32.626 

(27-342)  ; 

Fonte  Siegerland,  32.863  (31.060)  ; 
Fonte  Siegerland  pour  acier,  31.497  (29.763)  ; 
Fonte  pour  acier  pauvre  en  cuivre,  37.431  (29.876)  ; 
Fonte  Spiegel  6  a  8  0/0  de  manganese,  34.434 

(32.423) ; 

Fonte  Luxembourg,  21.271  (25.933)  ; 
Fonte  malleable,  37.774  (30.150)  ; 
Ferro-manganese,  20  0/0,  80,162  (76.417);  50  0  /0, 
72.160  (67.999)  ; 

Ferro-silicium  100/0,  43.385  (34.443.) 

GRANDE  BRETAGNE 

Les  prix  des  fontes  anglaises  restent  fermes, 
soutenus  par  1 'importance  des  demandes  americaines. 
La  consommation  interieure  est  d'ailleurs  en  legere 
amelioration.  Dans  le  district  de  Birmingham  la 
Northamptonshire  n°  3  a  pris  la  place  des  fontes  con- 
tinentales  a  2,5  ou  30/0  de  silicium  au  prix  de  80  sh. 
rendues  en  usines.  II  y  a  eu  des  demandes  assez  im- 
portantes  de  fontes  ecossaises  mais  le  rallumage  de 
nouveaux  fours  fera  tres  vraisemblablement  retrogra- 
der  les  prix  qui  sont  relativement  elev«Ss  actuellement 
puisque  l'ecossaise  fonderie  n°  1  est  cotee  no  a  112  sh. 
Les  fontes  du  Continent  sont  offertes  aux  fonderies 
d'Ecosse  entre  81  s.  6  d.  et  83  sh.  fob.  Anvers. 

En  Cleveland  la  presque  totalite  de  la  production 
jusqu'a  la  fin  du  mois  est  retenue.  Les  ordres  ont  deja 
ete  passes  pour  decembre.  Les  rares  quantites  qui 
peuvent  etre  distraites  pour  octobre  sont  cotees  92  s. 
6  d.  pour  la  n°  3. 

La  situation  de  l'hematite  va  graduellement  en 
s'ameliorant.  Quelques  ventes  ont  ete  faites  pour  le 
compte  du  Continent  et  les  numeros  ordinaires  me- 
langes ne  peuvent  etre  obtenus  a  moins  de  91  ou 
92  sh. 

DANS  LES  GROUPEMENTS 
Syndicat  General  des  Fondeurs  de  France 

Le  Comite  du  Syndicat  s'est  reuni  le  mardi  26  sep- 
tembre  apres  midi,  10,  rue  de  Lancry,  sous  la  presi- 
dence  de  M.  Dufour,  president  du  Syndicat. 

II  a  examine  tout  d'abord  la  question  des  primes 
A  V exportation  au  sujet  desquelles  l'accord  s'est 
etabli  entre  les  desiderata  des  fondeurs  et  la 
S.  C.  O.  F. 

Le  Syndicat  a  depose,  le  30  aout  dernier,  au  Mi- 
nisteres  des  Travaux  Publics,  ane  demande  de  reduc- 
tion concernant  les  tarifs  de  transport  des  produils 
mdtallur  giques .  Elle  tend  a  ramener  les  tarifs  de  trans- 
port a  un  taux  qui  ne  soit  pas  superieur  au  triple  des 


tarifs  d'avant  guerre,  le  coefficient  6,  qui  est  actuelle- 
ment applique,  etant  hors  de  proportion  avec  le  cout 
de  la  vie  et  le  prix  des  produits  transportes. 

Le  Syndicat  a  ete  avise  que  sa  requete  recevra  tres 
prochainement  une  solution. 

II  a  ete  rendu  compte  ensuite  que  les  attributions 
de  coke  allemand  aux  fondeurs  ont  permis  a  ceux-ci 
de  realiser  une  economie  de  500.000  francs  portant 
sur  1'ensemble  des  mois  de  mars,  avril  et  mai. 

II  a  ete  decide  de  suivre  cette  affaire  en  vue  de  lui 
donner  un  plus  grand  developpement. 

Le  Comite  a  felicite  M.  Ronceray,  President  de 
la  Commission  de  l'apprentissage,  pour  sa  nomina- 
tion d'inspecteur  departemental  de  l'Enseignement 
Technique. 

En  terminant,  il  a  decide  d'apporter  tout  son 
concours  moral  et  materiel  au  developpement  de 
l'apprentissage  dans  la  fonderie  francaise. 

Enfin  il  a  enregistre  l'adhesion  de  124  nouveaux 
membres  ce  qui  porte  le  nombre  total  d'adh6rents 
a  environ  900. 


ECHOS  DES  FONDERIES 

La  Societe  Anonyme  des  Etablisseinents  Jules 
Cocard  (Siege  Social,  30  et  32,  rue  de  Valenciennes), 
possede,  en  dehors  de  son  importante  usine  de  Lille, 
une  usine  a  Paris,  18  et  22,  rue  de  Chatillon  (Fonderie 
de  bronze  et  Ateliers  de  constructions),  une  usine  a  Lie- 
ge, 60,  rue  d'Harscamp,  et  une  grosse  fonderie  de 
fonte  et  d 'aluminium  a  Marcq-en  Barceul  (Nord). 

Ateliers  et  Fonderies  de  la  Meuse.  —  Cette  Societe 
vient  d'etre  definitivement  constituee.  Son  objet  est 
la  reprise  de  la  fonderie  de  bronze  et  des  ateliers 
de  construction  situes  a  Joinville  et  appartenant  a 
M.  de  Forsan  et  a  Mmes  veuves  Matrot. 

Les  ateliers  de  Joinville  restent  toujours  la  pro- 
priety personnelle  de  Mmes  Matrot  et  de  M.  Forsan. 

Fonderies  Modernes  de  l'Ouest.  —  Les  Fonderies 
Modernes  de  l'Ouest  dont  la  raison  sociale  etait 
Bourriau,  Legnami  et  Cie,  22,  rue  de  la  Garterie,  a 
Nantes,  ont  change  de  proprietaires  et  appartiennent 
maintenant  a  MM.  A.  Flahaut  et  Vve  Veber,  qui 
continueront  les  memes  fabrications  :  pieces  moulees 
en  tous  genres,  fonte  cuivre  et  aluminium,  moulages 
sur  plans,  sur  modeles  et  au  trousseau,  pieces  pour  la 
marine,  1 'automobile  et  1 'aviation. 

Nouvelle  Fonderie  de  bronze.  —  Sous  la  raison 
sociale  A.  Foissy  et  Cie,  il  vient  de  se  creer  a  Bonne- 
ville (Hte-Savoie)  une  fonderie  de  bronze,  cuivre  et 
aluminium,  avec  speciality  de  metaux  pour  coussinets 
et  la  fabrication  de  pieces  en  tous  genres  sur  plan  ou 
modele. 


LES    NOUVEAUX  LIVRES 

Etude  sur  les  Laminoirs  par  J.  Puppe,  ingenieur 
traduit  de  l'allemand  par  P.  Demole.  Librairie 
Dunod,  47,  quai  des  Grands-Augustins. 

Pour  l'Ajusteur  Mecanicien  par  A.  Lefevre.  — 
Les  fondeurs  trouveront  dans  cot  ouvrage,  outre  les 
recettes,  formules,  procedes  et  trues  indispensables 
a  connattre  pour  tous  ceux  qui  ont  un  atelier,  des 
renseignements  sur  les  alliages,  laitons,  bronzes,  etc. 
Dunod,  editeur. 

~L'Usine    hydro-electrique    de    Saint-Lary  de  la 

Society  miniere  et  metallurgique  de  Pennaroya,  par 
D.  Eydoux  et  J.  Laurent.  Edition  de  la  Revue 
Tndustrielle,  57,  rue  Pierre-Charron. 


lui|iriraerie  <J«  l'Kiiiliun  el  de  1'ladustiiu,  Muntrouge  (Seine). 
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Droits  de  reproduction  reserves.    —    Les  communications  publiees  dans  ce  bulletin  n'engasent  que  leurs  auteurs. 

Congres  de  Fonderie  de  Nancy 

Organise  par  1' Association  Technique  de  Fonderie,  les  5,  6,  7  e*  8  Octobre  1 922. 


Le  Compte  rendu  stenographic  du  Congres  sera  donne  dans  le  numero  de  Decembre 
de  la  Fonderie  Moderne.  Nous  donnons  ci-apres  le  texte  des  memoires  dans  I  ordre 
oil  ils  ont  ete  presentes.  Leur  discussion  sera  publiee  ulterieurement. 


QUELQUES  IDEES 

pouvant  servir  a  obtenir  des 

MOULAGES  FORTS 

par  M.  Christian  KLUYTMAN'S 


Dans  cette  suite  de  remarques,  je  me  suis  applique 
a  me  rapprocher  de  la  pratique  tout  en  restanl  dans 
les  limites  scientifiques  permises. 

Sans  vouloir  {aire  un  reproche  aux  fondeurs  fran- 
cais  fat,  malheureusement,  constate  que  les  pays 
etrangers  se  servaient  de  la  science  d'une  {aeon  plus 
appliquee  que  nous  ne  le  faisons  en  France,  ceci  a 
notre  grand  detriment. 

Aussi  les  lignes  qui  voni  suivre  sont-elles  un  appel 
a  tous'les  fondeurs  pour  qu'ils  veuillent  {aire  bon 


accueil  aux  Laboraloires  qui  sont  a  leur  disposition 
el  de  plus,  travailler  en  collaboration  avec  le  metallur- 
giste,  lequel  connait  intimement  toutes  les  reactions, 
combinaisons,  et  his  chimiques  et  physiques  qui 
regissent  le  metal. 

Ce  qu'il  faut  done  en  fonderie  c  est  V entente  enire 
le  modeleur,  le  moideur  et  le  metallurgiste.  Si  ces  troit 
lacteurs  s'entendent  et  ne  travaillent  que  dans  un  but 
commtm  qui  est  :  «  maximum  de  travail  et  quantitc, 
done  prix  de  revienl  minimum  »,  le  succes  sera  assure. 


De  l'etat  de  l'air.  —  Peut  etre  sec  ou  humide 
suivant  le  temps.  Nous  ne  parlerons  de  l'air  sec 
que  pour  en  donner  la  composition  bien  connue. 

Oxygene    23  0/0 

Azote   77  o  jo 

qui  est  la  composition  pratique  adoptee  par  un 
temps  sec  et  raeme  pluvieux.  Dans  ce  dernier  cas 
l'air  sera  legerement  charge  de  vapeur  d'eau,  mais 
peut  etre  neglig£,  ctant  donne  que  les  prises  d'air 
sont  a  1'abri  generalement  derriere  le  cubilot. 

Maintenant  si  nous  avons  un  temps  brumeux, 


comme  il  m'est  arrive  d'en  constater  etant  en  Angle- 
terre,  ou  il  est  impossible  de  se  reconnaitre  a  deux 
metres,  alors  nous  ne  pouvons  nous  opposer  a  cette 
surcharge  d'eau  que  contient  l'air  et  qui  passe  par 
le  ventilateur  pour  etre  dirigee  dans  le  cubilot. 

Cette  proportion  d'eau,  qui  n'est  pas  de  la  vapeur, 
mais  de  fines  gouttelettes  tres  divisees  et  en  sus- 
pension, peut  atteindre  un  pourcentage  genant. 
Nous  savons  que  l'eau  est  une  combinaison  d'hydix.- 
gene  et  d'oxygene;  pour  decomposer  a  nouveau 
cette  eau  en  hydrogene  et  en  oxygene  il  nous  faudra 
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nn  certain  nombrc  de  calories  qui  sera  emprunte 
au  combustible  et  le  pire  est  que  cette  decomposi- 
tion se  produira  dans  la  zone  de  fusion,  d'ou  risque 
d'oxyder  la  fonte. 

Pour  les  pays  brumeux  i1  est  utile  de  se  munir 
d'un  dispositif  de  filtration  d'air  ayant  pour  but  de 
la  debarrasser  de  ses  particules  sclides  et  de  l'hu- 
midite'  qui  s'y  trouve  a.  l'etat  dc  melange. 

Ventilateur.  —  Autant  que  possible  eviter  de 
placer  des  braseros  de  coke  aupres  des  ventilateurs. 

lis  degagent  CO2  qui  pent  etre  entraine  au  cu- 
bilot. 

Du  volume  d'air.  —  Cette  question  est  une  des 
plus  importantes  et  nous  nous  placerons  au  point 
de  vue  oxygene  a.  envoyer  dans  le  cubilot. 

Actuellement  lorsque  Ton  veut  installer  unc 
fonderie  Ton  se  preoccupe  de  savoir  qu'elle  sera  la 
production,  ensuite  quelle  dimension  de  cubilot  sera 
necessaire  et  c'est  tout. 

Du  ventilateur,  personne  n'en  parle.  De  la  quan- 
tite d'air,  par  rapport  au  coke,  nul  n'en  a  souci. 

Done  la  commande  se  fait  et  l'installation  finie 
on  allume,  on  donne  le  vent,  on  fond,  on  coule,  on 
consomme  et  on  rebute  des  moulages.  Les  causes 
nous  les  verrons  plus  loin. 

Eh  bien,  personnellement,  je  m'occupe  :  i°  de  la 
production  horaire  ;  2°  du  ventilateur  ;  30  du  coke  ; 
40  du  cubilot. 

Je  m'explique.  La  production  horaire  est  neces- 
saire pour  savoir  combien  d'air  nous  aurons  a 
envoyer  dans  le  cubilot  pour  bruler  une  quantite 
maximum  de  coke  (par  rappoit  a  Fair),  pour  qu'il 
liquefie  le  maximum  de  fonte  dans  un  temps  donne. 

Ensuite  les  dimensions  du  cubilot  seront  deter- 
miners d'apres  les  trois  facteurs  :  fonte,  volume 
d'air  et  poids  de  coke.  «  On  peut  done  dire  que  1'air 
est  le  regisseur  general  de  la  fonderie.  <> 

D'apres  la  composition  de  l'air  nous  allons  deter- 
miner la  quantite*  d'oxygene  qui  nous  sera  neces- 
saire pour  les  reactions  principales  se  passant  au 
cubilot.  Nous  savons  done  que  pour  avoir  1  volume 
d'oxygene  il  nous  faudra  envoyer  4,347  volumes 
d'air  au  cubilot. 

Sachant  cela  il  nous  sera  facile  de  connaitre  la 
quantite  de  coke  que  nous  pouvons  bruler  ayant 
un  ventilateur  debitant  un  volume  X  d'air. 

Malgre  cela  il  nous  faut  connaitre  la  composi- 
tion du  coke  et  d'apres  son  analyse  savoir  la  quan- 
tite d'oxygene  utile  a  sa  combustion. 

Prenons  done  deux  cokes,  un  de  bonne  qualite 
et  un  autre  de  qualite  tres  inferieure.  Je  dis  tres 
inferieure  pour  ddmontrer  les  differences  en  oxy- 
gene utile. 


Coke  de  bonne  qualite  de  composition  suivante  : 

Carbone  fixe   92    0/0  soit  par  k.  0,920 

Soufre    0,25  0/0      —  0,0025 

Matieres  volatiles  ...  10/0      —  0,01 

Cendres   6      0/0      —  0,06 

Humidite    1      0/0      —  o.or 

Aspect.  —  Metal lique,  gris  argente  a  la  fracture, 
sonore,  grain  assez  pur  et  resistant  bien  a  la  prcssion. 

En  nous  servant  des  facteurs  correspondants 
aux  differentes  reactions,  nous  aurons  en  oxygene  : 

Carbone  en  CO1  =  0,920  x  2,67   2,46- 

Soufre  en  SO1  =  0,0025  X  1    0,0025 

Mres  Vk's  40  0/0  en  CO2  ==  0,01  X  40  X  0,57  0,0024 

Cendres  qui  sont  a  l'etat  de  combinaison  dans  le 
coke  et  donnent  l'analyse  suivante  apres  oxydation : 

Si02    56  "/„  soit  0,56x0,06  =  0,0336x0,14  =  0,0383 

A1203  30      —  0,30  X  0,06  =  0,018  x  0,88  =  0,0160 

Fe203    8      —  0,08  X  0,06  =  0,0048  x  0,43  =  o.ooiS 

CaO      2      —  0,02x0,06  =  0,0012x0,40  =  0,0004 

MgO     1      —  0,01x0,06  =  0,0006x1,50=0,0009 

Pour  bruler  un  kilo  de  coke  la  quantite  d'oxygene 
sera  de  2,5123,  soit  une  quantite  de  2,5123  X  4,343 
=  10,92  en  poids  d'air.  Ceci  s'entend  pour  un  coke 
de  bonne  qualite  dont  la  combinaison  avec  1'oxy- 
gene  donnera  de  7.000  a  7.100  calories. 

Maintenant  si  nous  avons  un  coke  de  qualite 
tres  inferieure  voyons  un  peu  ce  qui  va  se  produire 
au  point  de  vue  «  oxygene  ». 

Soit  un  coke  ayant  la  composition  suivante  : 


Carbone  fixe    82  0/0  soit  au  k.  0,820 

Soufre   1,3  —  0,013 

Cendres    12,50         —  0,125 

Humidite   3  —  0,03 


En  appliquant  les  memes  facteurs  nous  obtien- 
drons : 


Carbone  en  CO2  0,82  X  2,67 

2,18 

Soufre  en  SO2     0,13  X  1 

0,13 

Mres  Volatiles    0>01  x  0  ^0  x  0>$7 

0,002 

Cendres  : 

SiO    =  0,125  x  0,56  x  1,44  

•  •  0,079 

AK>  =  0,125  x  0,30  x  0,88  

•  •  0,033 

Fe'O  =  0,125  X  °>o8  X  0,43  

•  •  0,0043 

CaO    —  0,125  x  0,02  X  0,40  

,  .  0,001 

MgO   -  0,125  X  0,01  X  1,50  

,  .  0,0018 

•  •  2,4311 

Done  un  poids  d'air  par  kilo  de  coke  de  : 

2,4311  X  4,347  =  IO-56 
ceci  pour  obtenir  un  pouvoir  calorifique  de  6.625 
calorics  soit  500  calories  de  moins  que  le  coke  de 
bonne  quality 


—  53  — 


Si  nous  ramenons  les  poids  d'air  en  volumes  nous 
aurons  : 

IOQ20 

Pour  le  coke  de  bonne  qualite  -       ■  =  8  m3  400  ; 

10560  Q 

Pour  le  coke  inferieur  - — —  =  o  m  123  ; 

-  i>3 

soit  par  tonne  de  fonte  une  difference  de  27  metres 
cubes  qui,  quoique  determine  theoriquement,  existe 
reellement  en  pratique,  malgre  qu'il  est  admis  que 
le  ventilateur  doit  donner  de  10  a  12  metres  cubes 
par  kilo  de  coke,  ce  qui  est  une  quantite  grandement 
superieure  a  ce  que  demande  la  theorie. 

Supposons  que  nous  ayons  10  metres  cubes  par 
kilo  de  coke  et  que  nous  soyons  arrives  a  un  mini- 
mum de  coke  par  tonne  de  fonte  avec  ces  10  metres 
cubes  (coke  de  bonne  qualite  bien  entendu). 

Si  nous  chargeons  l'autre  coke,  notre  production 
tombera  par  suite  d'insuffisance  de  chaleur.  L'air 
n'ayant  pas  ete  entierement  employe  par  le  coke, 
restera  en  exces  et  oxydera  la  fonte. 

Ceci  est  independant  de  la  machine  soufflante, 
mais  il  etait  necessaire  de  montrer  que  la  qualite 
d'air  etait  en  relation  avec  la  qualite  du  coke. 

Comme  le  volume  d'air  ne  peut  etre  change  en 
cours  de  fusion  le  seul  remede,  si  Ton  se  trouve  a 
changer  de  coke,  est  d'en  augmenter  la  charge  en 
diminuant  les  charges  de  fonte  ;il  est  vrai  que  ceci 
entraine  toute  la  lyre  des  ennuis,  tels  descente  du 
lit  du  coke,  deplacement  de  la  zone  de  fusion,  refroi- 
dissement,  fusion  plus  lente,  oxydation,  bref, 
ennuis  qui  sont  bien  connus  de  tous. 

Peut- etre  pourrons-nous  changer  la  pression,  ceci 
dependra  de  la  consistance  du  coke.  Etant  friable, 
il  se  tassera,  l'air  passera  plus  difficilement,  une 
pression  superieure  nous  sera  necessaire  pour  vaincre 
cette  resistance,  un  des  inconv^nients  sera  la  for- 
mation de  conduits  dans  le  lit  de  coke  par  le  vent, 
ce  qui  brulera  le  coke  rapidement  risquant  d'oxyder 
le  metal,  sans  compter  la  perte  de  chaleur  par  le 
gueulard. 

Nous  ne  faisons  pas  entrer  en  ligne  de  compte 
l'oxygene  qui  pourrait  etre  necessaire  aux  reactions 
des  fondants,  ces  reactions  etant  corollaires  de  la 
reaction  principale  du  coke  en  CO2.  Nous  verrons 
plus  loin  l'importance  des  fondants. 

Position  du  ventilateur.  —  Le  plus  pres  du 
cubilot  sera  naturellement  la  meilleure  place.  Plus 
il  en  sera  eloigne  plus  il  sera  necessaire  d'augmenter 
le  diametre  des  conduites  de  vent  pour  eviter  les 
pertes  de  pression  et  de  volume  d'air  pour  un  temps 

(1)  Le  poids  du  litre  d'air  est  exactement  1,2934  ;  nous  avons 
pris  1.3  pour  faciliter  les  calculs. 


donne,  ou  plus  exactement  cette  augmentation  du 
diametre  sera  necessaire  pour  maintenir  la  pression 
et  le  volume  d'air  utiles  a  une  combustion  parfaite 
pour  une  production  maximum. 

II  est  connu  que  le  diametre  des  conduites  d'air 
doit  etre  superieur  a  celui  de  l'orifice  de  sortie  du 
ventilateur. 

Suivant  la  distance  du  cubilot  au  ventilateur  ce 
dernier  sera  d'un  debit  plus  ou  moins  fort  de  facon 
a  compenser  les  pertes  dues  au  parcours  du  vent. 
.  Pour  un  ventilateur  de  debit  connu,  dont  les 
conduites  du  vent  sont  calculees  pour  obtenir  un 
volume  correspondant  aux  charges  de  coke,  utiles 
a  la  fusion  pour  un  temps  donne,  il  sera  absolument 
necessaire  de  conformer  les  charges  par  rapport  a 
ce  volume  d'air. 

Ceci  peut  paraitre  paradoxal,  mais  nous  avons 
cite  un  exemple  plus  haut  et  nous  trouvons  une 
difference  de  27  m3  d'air  par  tonne  de  fonte  pour 
deux  qualites  de  coke;  nous  avons  egalement  dit 
que  nous  ne  devions  pas  changer  le  volume  d'air 
etant  en  marche,  et  de  plus  qu'un  changement  de 
pression  pouvait  amener  des  ennuis  serieux.  Alors 
que  faut-il  faire  ? 

A  mon  avis  c'est  tres  simple.  Je  me  conformerais 
aux  exigences  de  l'air  en  ne  lui  donnant  qu'un 
combustible  ne  lui  permettant  pas  d'etre  en  exces 
ou  en  moindre  qualite. 

Je  ne  m'etendrai  pas  sur  les  details  des  ventila- 
teurs,  ainsi  que  sur  les  dimensions  des  conduites 
d'air  et  boite  a  vent;  ceux-ci  se  trouvent  sur  les 
catalogues  de  toutes  les  bonnes  firmes  de  cubilots. 

A  propos  de  tuyeres,  les  uns  disent  le  i/ioe  de  la 
surface  du  plus  grand  diametre  du  cubilot,  les  autres 
le  1  /7e,  d'autres  encore,  comme  en  Angleterre,  le 
i/5e- 

Difficile  probleme  a  resoudre.  Personnellement 
le  1  /5e  conviendrait  le  mieux,  car  en  raison  de  l'en- 
crassement  possible  (qui  ne  doit  pas  se  produire)  des 
tuyeres,  la  pression  n'augmente  pas  brusquement ; 
il  est  toujours  plus  facile  de  diminuer  la  surface 
d'une  tuyere  que  de  l'augmenter. 

Je  ne  saurais  trop  recommander  la  verification 
constante  du  volume  et  pression  de  l'air.  Des  indi- 
cateurs  de  volume  et  pression  seront  done  utiles. 

Je  ne  parle  pas  des  ventimetres,  anemometres 
ou  tube  de  Pitot,  mais  bien  d'indicateurs  permet- 
tant de  verifier  d'un  coup  d'ceil,  n'importe  quand, 
par  n'importe  qui,  et  d'en  conserver  le  diagramme. 

D'autre  part  un  ventilateur  bien  regie  doit  tou- 
jours donner  dans  les  memes  conditions  et  il  est 
inadmissible  que  la  premiere  fonte  soit  mau- 
vaise  et  que  la  derniere  soit  oxydee  ou  briuee  ; 
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je  parle  d'un  cubilot  en  service  et  non  allume  pour 
la  premiere  fois. 

Maintenant  il  y  a  la  repartition  de  ce  volume 
d'air  de  facon  a  obtenir  le  maximum  de  combus- 
tion et  ne  pas  s'exposer  a  voir  CO  s'echapper  au 
gueulard;  la  disposition  des  tuyeres  devra  etre  telle 
que  l'air  arrive  de  tous  les  cotes. 

La  question  est  aussi  de  savoir  si  Ton  doit  avoir 
une  ou  deux  rangees  de  tuyeres  superposees.  Suppo- 
sons  que,  par  suite  de  changement  irregulier,  il  se 
produise  des  accrochages  au-dessus  des  tuyeres  :  ceci- 
sera  vite  repere  par  le  cubilotier,  car  en  verifiant 
les  tuyeres  il  verra  que  le  coke  au  lieu  d'etre  incan- 
descent sera  noir  et  obstruera  la  tuyere,  s'il  deplace 
ce  coke  et  qu'il  n'y  ait  pas  remplissage,  il  y  aura 
certainement  un  accrochage  au-dessus  de  la  tuyere. 

Le  remede  sera  done  d'arreter  le  vent  a  cette 
tuyere,  pour  en  eviter  l'effet  refroidissant. 

Ceci  est  parfait  si  nous  avons  deux  rangees  de 
tuyeres,  la  rangee  saine  servira  a  la  fusion  de  cet 
accrochage,  quitte  a  deplacer  la  zone  de  fusion  pour 
un  certain  moment  et  a  la  remonter  ou  la  descendre 
ensuite.  Si  nous  n'avons  qu'une  rangee  incriminee, 
augmenter  le  volume  de  l'accrochage.  Dans  ce  cas 
le  seul  remede  sera  de  charger  plus  en  combustible 
le  cote  accroche. 

Ceci  n'est  qu'un  simple  exemple.  D'autre  part 
nous  savons  tous  que  les  tuyeres  ne  doivent  pas 
depasser  les  garnissages  sous  peine  d'amorcer  les 
accrochages. 

Pour  en  terminer  avec  le  chapitre  «  vent  »  nous 
partirons  du  principe  suivant. 

Le  ventilateur  donne  un  volume  determine  d'air 
par  seconde  a  une  pression  de  «  X  »,  le  cubilot  doit 
done  bruler  «  N  »  poids  de  coke,  produisant  un 
nombre  de  calories  utiles  a  liquef ier  un  tonnage  « Z  » 
de  fonte. 

Si  le  fondeur  veut  se  conformer  a  ce  principe  il 
verra  que  sa  production  augmentera  i 

i°  Parce  qu'il  saura  exactement  combien  son 
ventilateur  peut  bruler  de  coke  au  maximum; 

2°  Combien  ce  maximum  de  coke  peut  produire 
de  fonte  liquide. 

Si  ces  resultats,  largement  calcules,  ne  se  realisent 
pas,  e'est  que  certainement  un  des  facteurs  que 
nous  allons  decrire  plus  loin  n'en  est  pas  observe. 

Nous  savons  tres  bien  que  beaucoup  de  fondeurs 
ne  cherchent  que  la  production.  lis  ont  un  cubilot 
d'un  diametre  quelconque  et  il  leur  a  ete  dit  que 
le  rendemenl  etait  supposons  5  tonnes.  Eh  bien.il 
Jeur  faut  leurs  5  tonnes.  Cju'importe  le  coke,  les 
garnissages  et  les  rebuts,  cc  qu'il  faut  ce  sont  les 
5  tonnes.  Errciir,  grandc  erreur,  il  scrait  preferable 


d'avoir  4  tonnes  en  utilisant  a  son  maximum  l'air 
envoye  dans  le  cubilot  et  ne  consommer  que  9  a 
10  o  /o  de  coke,  au  lieu  de  12  a  15  o  jo  comme  cela 
se  produit  souvent. 

Partant  du  principe  que  l'air  envoye  par  le  ven- 
tilateur est  constant,  si  le  fondeur  remarque  quelque 
chose  d'anormal  e'est  que  l'un  des  facteurs  sui 
vants,  en  supposant  que  le  depart  fut  parfait,  a  ete 
modifie  en  cours  de  marche  : 

i°  Dimensions  et  forme  du  cubilot  ; 

2°  Repartition  des  charges  par  rapport  a  chaque 
charge  et  par  rapport  au  poids  de  combustible; 

3°  Charge  de  fonte  par  rapport  au  poids  de  fon- 
dant. 

Dimensions  et  forme  des  cubilots.  —  La 
hauteur  admise  est  de  4  fois  le  diametre.  Un  mini- 
mum de  5  fois  serait  preferable,  la  hauteur  permet- 
tant  a  CO  de  bruler,  d'ou  recuperation  de  chaleur. 

Ici  les  dimensions  nous  importent  peu  car,  quelles 
que  soient  ces  dimensions,  les  defauts  resultant 
d  une  mauvaise  conduite  de  cubilot  s'appliquent 
aussi  bien  aux  petits  qu'aux  grands. 

En  cours  de  fusion  nous  pouvons  avoir  les  aug- 
mentations ou  diminutions  de  diametre. 

En  nous  rapportant  au  volume  d'air,  une  aug- 
mentation de  diametre  diminuera  la  pression,  mais 
comme  cette  augmentation  diminuera  l'epaisseur 
de  la  couche  de  coke,  la  pression  sera  trop  forte. 

Pour  une  diminution  de  diametre  l'inverse  se 
presentera. 

L'augmentation  de  diametre  peut  avoir  pour 
cause  un  exces  de  fondant  et  la  diminution  sera 
causee  par  l'accrochage. 

Si  un  indicateur  de  vent  est  installe  le  moindre 
derangement  dans  la  fusion  sera  signale,  il  sera  done 
facile  de  faire  le  necessaire  avant  que  des  accidents 
serieux  en  resultent. 

Repartition  des  charges.  —  Nous  savons  que 
les  charges  sont  proportionnelles  aux  dimensions 
du  cubilot,  mais  pour  en  revenir  au  debit  de  l'air, 
nous  d^terminerons  la  quantite  de  coke  qu'il  est 
possible  de  bruler  par  heure  et  d'apres  nos  calculs 
nous  en  diminuerons  la  quantite  de  fonte  a  melan- 
ger  a  ce  coke.  Tout  changement  entrainera  une 
variation  dans  le  volume  d'air. 

Par  exemple  un  ventilateur  souffle  3.600  m3  d'air 
a  l'heure,  soit  une  quantite  suffisante  pour  bruler 
400  kilos  de  coke  a  l'heure ;  nous  savons  done  que  la 
combustion  de  ces  400  kilos  de  coke  devra  nous 
liquefier  4.000  kilos  de  fonte  mecanique  a  l'heure, 
Ton  remarquera  que  10  o  jo  de  combustible  pour  de 
la  fonte  mecanique  est  un  maximum  qu'il  n'est 
pas  permis  de  depasser,  le  melange  se  liqu^fiant 
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plus  facilement  qu'un  melange  destine  a  de  la  fonte 
pour  lingotiere,  ceci  provenant  de  la  teneur  en  phos- 
phore  qui,  comme  nous  le  savons,  baisse  le  point 
de  fusion  et  la  rend  plus  liquide. 

Done  pour  en  revenir  a  notre  ventilateur,  nous 
savons  qu'il  doit  nous  donner  4  tonnes,  si  pour  une 
cause  quelconque  nous  n'obtenons  pas  nos  4  tonnes 
nous  devons  la  chercher  immediatement. 

Ne  nous  occupant  que  des  charges  dans  ce  cha- 
pitre,  nous  ne  nous  occuperons  que  des  effets  prove- 
nant des  differences  de  charges. 

a)  Metal  sortant  froid  et  lentement.  — 
Charge  de  fonte  trop  forte  par  rapport  a  la  quan- 
tite  de  coke  ou  pour  une  charge  correcte  de  fonte, 
morceaux  tropgros. 

La  charge  de  fonte  etant  trop  lourde  le  remede 
est  de  la  diminuer  et  n'est  pas  d'augmenter  la  charge 
de  coke.  II  est  facile  de  comprendre  que  si  nous 
avons  un  ventilateur  donnant  un  volume  d'air 
correspondant  a  la  combustion  d'un  poids  de  coke, 
nous  ne  pourrons  augmenter  ce  poids  de  coke  sans 
augmenter  le  volume  d'air.  Comme  ce  dernier 
remede  est  pire  que  le  mal,  et  amenerait  des  acci- 
dents plus  grands,  il  faut  done  diminuer  le  poids 
de  fonte  et  le  ramener  dans  les  proportions  nor- 
males  etablies  par  le  ventilateur. 

D'autre  part  nous  aurons  un  deplacement  de  la 
zone  de  fusion  qui  sera  descendue,  etant  donne  que 
le  coke  necessaire  a  la  fusion  du  surplus  de  fonte 
chargee  sera  pris  sur  le  lit. 

Si  le  cubilot  a  deux  rangees  de  tuyeres,  suppri- 
mer  celle  du  haut  et  mettre  le  vent  a  celle  du  bas, 
augmenter  la  charge  de  coke  et  diminuer  celle  de 
fonte,  au-dessous  de  la  charge  normale  et  non  de  la 
charge  anormale  constatee  et  ne  mettre  le  vent  aux 
tuyeres  superieures  que  lorsque  la  fausse  charge  de 
coke  sera  descendue  de  facon  a  remonter  la  zone 
de  fusion  a  la  place  ou  elle  doit  etre  en  marche  nor- 
male. 

b)  Zone  de  fusion  monte-fusion  irreguliere. 
—  Charges  de  coke  trop  fortes.  Combustion  incom- 
plete. Le  remede  est  facile. 

c)  Poids  anormal  des  gueuses.  —  Parfois  les 
charges  sont  normales,  mais  des  morceaux  de 
metal  ont  un  poids  anormal;  il  y  aura  done  retard 
dans  la  fusion  d'ou  un  metal  froid. 

Au  d£but  de  l'allumage  du  cubilot  nous  recom- 
mandons  de  ne  fondre  que  des  morceaux  tres  divi- 
ses ;  lorsque  le  cubilot  sera  en  pleine  marche  et 
suffisamment  echauffe,  Ton  peut  risquer  des  mor- 
ceaux de  40  a  50  kilos ;  dans  ce  cas  il  est  necessaire 
d'en  amorcer  la  fusion  en  les  entourantde  boccages 
de  petites  dimensions  qui  fondent  les  premiere  et 


e*chauffcnt  les  grosses  masses  jusqu'a  la  fusion. 

La  repartition  de  la  charge  a  egalement  une  in- 
fluence sur  le  resultat  final.  Une  surveillance  stricte 
doit  etre  etablie  pour  obtenir  que  les  charges  soient 
reparties  selon  les  regies  detinies. 

Des  instructions  seront  donnees  aux  chargeurs  et 
sous  aucun  pretexte  ils  ne  devront  y  contrevenir. 

Epaisseurs  de  charges  regulieres,  tant  en  fonte, 
en  coke  qu'en  fondant. 

Fonte.  —  Gros  morceaux  au  centre,  petits  mor- 
ceaux a  l'exterieur  (contre  les  parois  du  cubilot). 

Coke.  —  Meme  disposition. 

e)  Determination  du  poids  des  charges.  — 
Nous  avons  dit  que  le  ventilateur  servant  d'exemple 
donnait  3.600  m3  d'air  a  l'heure  dont  la  capacite 
de  combustion  correspondait  a  400  kilos  de  coke 
de  porosite  moyenne ;  nous  aurons  done  2.800.000 
calories,  soit  un  peu  plus  du  double  qu'il  en  faut 
theoriquement  pour  liquefier  4  tonnes  de  fonte 
(300.000  x  4  =  1.200.000) ;  cet  exces  de  calories 
nous  sera  necessaire  pour  compenser  les  pertes 
suivantes. 

1.  Combustion  incomplete  de  CO  qui  s'echappe 
dans  les  gaz  du  gueulard  dans  la  proportion  de  15 
a  18  0  jo. 

2.  Perte  par  radiation. 

D'autre  part,  comme  nous  l'avons  deja  dit,  il  va 
nous  falloir  tenir  compte  de  la  consistance  du  coke, 
dur  ou  friable.  Un  coke  dur  et  poreux  nous  facilitera 
la  besogne  ;  un  coke  lourd  et  friable  sera  a  eviter. 

Nous  ne  parlerons  done  que  du  premier.  La  den- 
site  sera  done  environ  de  0,500  a  0, 600 ;sa  resistance 
a  l'ecrasement  devra  etre  suffisante  pour  ne  pas 
s'affaisser  sous  la  charge. 

Ceci  est  important  pour  le  lit  de  coke. 

Notre  cubilot  ayant  o  m.  90  de  diametre  et  4  m.  50 
de  hauteur  le  lit  de  coke  variera  en  poids  suivant 
la  disposition  des  tuyeres.  Avec  une  seule  rangee 
de  tuyeres  nous  aurons  vers  300  kilos  de  coke  ;  avec 
deux  rangees  il  nous  faudra  400  kilos,  ce  qui  nous 
fera  un  lit  de  o  m.  90  a  1  metre.  Avant  de  pouvoir 
etablir  quel  sera  le  poids  de  chaque  charge,  il  nous 
faut  connaitre  la  vitesse  de  combustion  du  coke 
sous  une  pression  donnee. 

La  pratique  admet  qu'au  debut  nous  aurons 
une  combustion  lente,  naturellement  plus  lente 
qu'apres  4  heures  de  marche; done  nous  nous  voyons 
dans  l'obligation  de  diminuer  legerement  les  charges 
de  fonte,  ce  qui  augmentera  proportionnellement 
celles  de  coke.  Pour  ensuite,  lorsque  le  cubilot  sera 
echauffe,  augmenter  progressivement  les  charges 
de  fonte. 

Done,  comme  debut  nous  admcttrons  qu'il  faille 
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de  6  a  7  minutes  pour  la  combustion  de  50  kilos  de 
coke  qui  nous  donneront  400  kilos  de  fonte.  Plus 
nous  avancerons  dans  la  fusion,  plus  elle  sera  rapide 
en  raison  de  l'echauffement  des  parois.  Done  si 
nous  composons  notre  charge  comme  suit  au  debut : 

Fonte   400 

Coke  :   50 

pour  continuer  par  fonte  500  et  meme  600  kilos, 
pour  coke  50,  nous  arriverons  au  resultat  cherche. 

30  Charge  de  fonte  par  rapport  au  poids  de  fon- 
dant. 

Le  carbonate  de  chaux  est  le  fondant  generale- 
ment  employe  et  repondant  a  la  formule  suivante  : 


CaCO3   93  0/0 

SiO   3,50 

Fe'0   1 

AK)   \  1,25 

MgO   2,25 


La  decomposition  du  fondant  commence  par  la 
chaleur  avec  degagement  de  CO2  d'apres  la  for- 
mule :  CaCO3  =  CaO  +  CO2. 

II  nous  restera  done  de  la  chaux  (CaO)  qui  des- 
cendra  :  cette  chaux  a  une  grande  affinite  pour  la 
silice  (SiO2)  et  e'est  justement  cette  affinite  qui 
nous  est  de  grande  utilite  pour  nous  debarrasser 
des  cendres  du  coke  et  sables  charges. 

Le  combinaison  chaux-silice  se  f  era  d'apres  l'equa- 
tion  suivante  : 

CaO  +  SiO2  =  CaOSiO2..  parfois  Ca  SiO3, 

si  parfois  l'air  est  en  exces  nous  aurons  : 

FeO  +  SiO2  =  FeSiO  3  ou  bien  FeOSiO2. 

Pour  en  revenir  a  la  charge  de  castine,  si  elle 
est  normale  notre  composition  cherchee  ne  subira 
aucune  modification  mais  si  le  fondant  est  en  exces, 
etant  donne  son  affinite  pour  le  silicium,  nous  ver- 
rons  celui-ci  diminuer  dans  la  fonte  proportionnelle- 
ment  au  surplus  de  fondant  ajoute. 

Comment  savoir  exactement  la  proportion  de 
fondant  a  ajouter,  car  il  ne  s'agit  pas  d'en  mettre  a 
vue  de  nez,  mais  d'en  determiner,  d'abord  theori- 
quement  et  ensuite  pratiquement,  la  quantite  utile 
a  scorifier  la  silice  en  exces  et  les  cendres  du  coke. 

Nous  partirons  done  de  l'equation  suivante  : 

SiO2  +  CaCO3  =  CaSiO3  +  CO2, 

done  par  60  (poids  moleculaire)  de  silice  (SiO2)  il 
nous  faudra  100  de  carbonate  cle  chaux  (CaCO3), 
soit  pour  1  de  silice  1,66  de  castine  pour  la  scori- 
fier. 

II  sera  done  n^cessaire  de  connaitre  la  quantite 
de  silice  chargce  dans  le  cubilot. 


Nous  aurons  done  les  cendres  de  coke  et  les 
sables  d'adherence  provenant  des  jets,  masselottes, 
rebuts,  gueuses,  etc.  Les  cendres  sont  faciles  a  de- 
terminer :  admettons  10  0  Jo  quant  au  sable  d'adhe- 
rence il  varie  enormement  suivant  les  fonderies; 
pour  donner  un  exemple  nous  dirons  de  1,5  a 
2  o  Jo,  soit  20  kilos  par  tonne,  ce  qui  nous  donnera 
100  kilos  de  coke  aioo/o  de  cendres,  soit :  10  kilos 
a  scorifier, 

1. 000  kilos  de  fonte  a  2  0/0  de  sable, 

Soit  20  kilos  a  scorifier. 

D'autre  part  nous  avons  l'oxydation  du  silicium 
et  du  manganese  qui  est  de  10  o  /o  de  leur  teneur  : 
mettons  silicium  2,20  o  /o  pour  obtenir  2  o  jo,  soit 
0,20  o  Jo  d'oxyde,  done  2  kilos  par  tonne.  Le  Mn 
comptera  pour  la  moitie,  soit  1  kilo ;  nous  aurons 
done  un  total  de  33  kilos  a  scorifier  : 

33  x  1,66  =  54,78. 

Done  si  par  erreur  nous  chargeons  a  75  kilos  par 
tonne  nous  aurons  20  kilos  qui  s'occuperont  apres 
le  silicium  des  briques  de  garnissage  (70  o  jo  SiO2 
et  30  o  jo  A203)  et  de  la  fonte  chargee.  Le  poids 
de  55  kilos  est  un  maximum  a  employer  avec  des 
jets  et  gueuses  qui  n'ont  pas  ete  nettoyes.  L'on  peut 
arriver  a  25  kilos  avec  des  charges  presque  exemptes 
de  sable. 

D'autre  part  un  leger  exces  est  utile  pour  desul- 
furer  la  reaction  se  passant  comme  suit : 

CaO  +  FeS  =  CaS  +  FeO. 

Etant  donne  la  basse  temperature  de  combinaison 
de  la  silice  et  chaux,  vers  9800  C,  la  quantite  de 
fondant  doit  etre  reglee  tres  minutieusement  pour 
les  fontes  phosphoreuses. 

En  dehors  des  observations  faites  plus  haut  il  y 
a  celles  a  faire  sur  ]a  nature  des  scories. 

Leur  aspect,  a  defaut  d'analyse,  sera  un  premier, 
guide  sur  la  marche  du  cubilot. 

La  couleur  peut  aller  du  gris  noir  au  vert  fonce 
en  passant  par  toute  la  gamme  des  bruns  et  brun- 
verdatre  suivant  leur  composition. 

Le  pourcentage  de  SiO2  peut  varier  de  40  a  52  0  jo 

Fe203  15  a  25  o  jo 

—  Al'O3  —  13  a  2 

—  CaO  •—  25  a  13 

—  MgO  —  ia2 

—  MnO  —  15  a  2 
CaS  —  0,5  a  o 

La  question  de  fluidite  influe  surtout,  des  collages 
etant  a  craindre,  il  sera  important  de  bien  calculer 
le  fondant  a  ajouter,  non  seulement  pour  scorifier 
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toutes  les  impure  tes  ajoutees  aux  charges  mais 
,   encore  d'obtenir  des  crasses  bien  liquides. 

A  ce  point  de  vue  elles  faciliteront  le  decrassage. 

Comme  conclusions  premieres  tout  ce  qui  vient 
d'etre  dit  ne  sont,  helas!  que  des  generalites,  qui, 
sans  varier  beaucoup  pour  chaque  cubilot,  devront 
s'en  ecarter  legerement  meme  pour  deux  cubilots 
de  memes  dimensions  et  de  fabrication  identique. 

La  fabrication  des  cubilots  ne  peut  etre  faite  en 
serie  ou  plutot  une  serie  de  cubilots  ne  donnera  pas 
les  memes  resultats  en  service,  comme  le  ferait  une 
serie  de  machines,  par  exemple  des  fraiseuses. 

Dans  la  mecanique  les  facteurs  qui  en  regissent 
les  mouvements,  sont  constants,  le  facteur  humain 
qui  est  charge  de  faire  executer  des  mouvements 
a  une  machine  est  astreint  aux  formes  et  mouve- 
ments mecaniques  -originaux  de  cette  machine 
et  ne  peut  en  devier  sous  peine  de  faire  de  fausses 
manoeuvres  qui  ne  repondront  pas  au  resultat  cher- 
che,  lequel  sera  nul  ou  encore  ne  fonctionnera  pas. 

Dans  un  cubilot  les  facteurs  peuvent  varier, 
comme  nous  l'avons  vu,  suivant  la  nature  des  ele- 
ments qui  lui  sont  fournis  et  leur  quantite,  mais 
aussi  suivant  le  facteur  humain. 

Ge  facteur  humain  a  une  influence  intellectuelle 
£norme  sur  un  cubilot  et  si  je  puis  m'exprimer  ainsi 
il  lui  transmet  son  intellectualite.  Sous  son  influence 
le  cubilot  vit,  bien  ou  mal,  suivart  le  cerveau  qui  le 
conduit. 

Done  chaque  cubilot  doit  etre  etudie,  mis  au 
point  et  une  fois  cette  mise  au  point  faite  ne  pas 
en  sortir  sous  peine  de  s'exposer  a  des  mecomptes 
qui  se  traduisent  par  des  «  loups  »  qui,  en  fin 
d'ann^e,  diminuent  production  et  benefices. 

Temperature  de  coulee.  —  Peut  varier  suivant 
!a  nature  des  moulages.  Les  avis  sont  extremement 
partages.  Je  me  rappelle  des  coulees  de  cylindres  de 
laminoirs  ou  la  discussion  principale  portait  sur 
cette  temperature  de  coulee.  Chaud  ou  froid  ?  Les 
uns  chauds  les  autres  froids  et  le  comble  e'est  que, 
d'apres  leurs  explications  scientifiques,  les  deux 
parties  sembleraient  avoir  raison.  Pour  obtenir  des 
moulages  forts  faisant  vers  25  kilos,  il  est  tres  diffi- 
cile d'etablir  une  regie  de  temperature  de  coulee. 
Tout  d'abord,  il  faut  etudier  la  piece  a  couler,  ses 
epaisseurs,  la  disposition  des  jets  et  events,  la  com- 
position de  la  fonte,  la  relation  carbone-silicium, 
la  relation  soufre-carbone  ;  manganese-sou f re,  la 
vitesse  d'absorption  de  chaleur  ;  parois  du  moule 
activant  ou  retardant  le  refroidissement.  Probleme 
excessivement  difficile  dont  la  solution  ne  peut 
etre  donnee  sur  des  observations  faites  sur  un  et 
meme  sur  des  centaines  de  moulages. 


Par-dessus  tous  ces  facteurs  nous  aurons  Je  fon- 
deur  qui  joue  le  r&le  le  plus  important  et  dont 
depend  le  succes. 

Malgre  cela  des  essais  peuvent  etre  faits  pour 
une  forme  de  moulage  jusqu'a  ce  que  Ton  obtienne 
des  resultats  forts. 

Je  me  souviens,  etant  aux  forges  d'Hennebont, 
que  le  chef  de  fonderie  (M.  Tournier)  obtenait 
couramment  du  27  kilos  et  du  65  a  70  au  choc  sur 
des  lingotieres.  Pourquoi  ?  Parce  qu'il  etait  aussi 
arrive  empiriquement  a  trouver  la  temperature 
qui  convenait.  Le  refroidissement  etait  suffisant 
pour  eviter  Ja  formation  d'un  exces  de  graphite 
laissant  de  ce  fait  une  quantite  de  carbure  de  fer 
(carbone  combine)  utile,  pour  obtenir  une  fonte 
forte. 

Nous  partirons  done  de  la  forme  des  moulages  et 
de  ses  epaisseurs  ainsi  que  de  ses  exigences  meca- 
niques ou  physiques. 

a)  Les  exigences  mecaniques  et  physiques  nous 
indiqueront  la  composition  a  couler. 

b)  La  forme  nous  indiquera  la  temperature  de 
coulee  et  la  vitesse  de  refroidissement. 

Occupons-nous  done  de  moulages  exigeant  de 
25  a  27  kilos  et  60  au  choc,  .qui  sont  les  plus  difficiles 
a  obtenir. 

La  composition  sera  exempte  d'impuretes  telles 
que  phosphore  et  soufre,  manganese  vers  0,750,  le 
silicium  de  1,70  a  2,25  et  carbone  total  de  3,50  a 
2,80  et  suivant  la  forme  de  la  piece  et  ses  epaisseurs 
nous  ferons  varier  la  relation  carbone-silicium. 


°U  Si 

°7  .  c 

Temperature 
de  coulee 

Moulages  minces.  . 
Moulages  moyens. 
Moulages  epais  .  .  . 

eleve 
moyen 
bas 

bas 
moyen 
eleve 

chaude 
medium 
basse 

Ceci  base  sur  Taction  graphitique  du  silicium  sur 
le  carbone. 

II  est  facile  de  comprendre  que  si  le  silicium  pre- 
cipite  le  carbone  a  l'etat  de  graphite,  cette  precipi- 
tation se  produit  toujours  a  une  temperature  qui 
peut  varier  suivant  la  relation  C-Si  et  est  propor- 
tionnelle  au  temps  reste  a  cette  temperature. 

Par  exemple  il  nous  faut  pour  un  volume  de  X 
un  temps  N  pour  precipiter  une  certaine  quantite 
de  graphite  sous  Taction  d'un  pourcentage  donne 
de  silicium. 

Si  nous  raccourcissons  ce  temps  nous  aurons 
moins  de  graphite  ;  si  nous  l'allongeons  nous  aurons 
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plus  de  graphite,  que  faut-il  faire  pour  raccourcir 
ou  allonger  ce  temps  ? 

Simplement  ou  plutot  difficilement  trouver  la 
temperature  de  coulee  correspondante  a  un  temps 
de  precipitation  permettant  d'obtenir  une  quantite 
de  graphite  ne  nuisant  pas  aux  exigences  meca- 
niques  demandees. 

Comment  arriver  a  trouver  ce  «  laps  de  temps 
critique  »,  car  il  ne  faut  pas  oublier  que  tous  nos 
actes  sont  subordonnes  a  un  « temps  critique  »  et  il 
ne  faut  etre  ni  en-dessous  ni  le  depasser. 


Micrographie  n°  i.  —  Carbure  de  fer  en  blanc. 

La  reussite  dans  tout  depend  de  ce  «  temps  cri- 
tique ». 

En  fonderie  c'est  la  meme  chose.  Si  toutes  les 
operations  sont  faites  au  «  moment  critique  »  tout 
sera  parfait. 

Done  notre  «  laps  de  temps  critique  »  doit  etre 
determine  le  plus  scientifiquement  possible,  mais 
pour  l'instant  il  est  du  domaine  de  1'empirisme  et 
les  plus  forts  sont  ceux  qui  arrivent  a  faire  du 
27  kilos. 

Je  viens  de  dire  «  le  plus  scientifiquement  pos- 
sible »;  vous  me  permettrez  done  d'entrer  un  peu 
dans  cette  science  qui  semble  etre  comprise  comme 
une  panacee  applicable  a  tous  les  maux  de  l'Art 
de  la  fonderie. 

Non !  la  science  ne  les  guerit  pas  tous,  mais  aide 
a  comprendre  bien  des  insucces  et  a  y  remedier  sans 
tatonnements. 

Partant  de  la  fonte,  nous  avons  l'analyse  qui 
nous  renseigne  sur  ses  constituants. 


Malheureusement  l'analyse  ne  nous  dit  rien  sur 
la  position  qu'occupe  ces  constituants  dans  la 
masse  du  metal. 

II  ne  faut  pas  oublier  qu'ils  forment  des  combi- 
naisons  entre  eux  et  qu'a  nouveau  ces  combinai- 
sons  sont  melangees  entre  elles. 

C'est  justement  la  disposition  de  ce  melange  qui 
fait  une  fonte  forte  ou  faible.  La  fracture  et  la  struc- 
ture nous  le  montreront. 

II  ne  faut  pas  confondre  structure  avec  fracture, 
celle-ci  signifiant  la  visibilite  de  la  surface  de  deux 
troncons  provenant  de  la  rupture 
d'un  morceau  de  fonte  ;  alors  Ton 
constate  des  cristaux  plus  ou  moins 
gros,  ceci  est  chose  connue. 

Tandis  que  structure  signifie,  dans 
le  sens  ou  nous  l'appliquons,  compo- 
sition intime,  que  ce  melange  est  plus 
ou  moins  homogene,  nous  avons  une 
fonte  forte  ou  faible. 

Combinaison.  —  Tous  les  fondeurs 
savent  qu'il  y  a  le  carbone  combine, 
tous  savent  qu'une  fonte  contient  du 
Mn,  du  Si,  du  P  ;  egalement  nous 
savons  que  ces  elements  se  combi- 
nent  entre  eux. 

Le  Mn  se  combine  avec  le  soufre 
pour  former  un  sulfure  de  manganese 
et  avec  le  carbone  pour  former  un 
carbure  de  manganese,  le  phosphore 
formera  un  phosphure  de  fer,  le  sili- 
cium  donne  un  siliciure  de  fer  et  si  la 
fonte  est  oxydee  il  y  aura  formation 
probable  de  silicate  (ici  il  y  a  discussion  pour  sa- 
voir  la  combinaison  exacte). 

Le  carbone,  qui  joue  le  plus  grand  role,  mais  est 
regi  par  le  silicium,  forme  avec  le  fer  un  carbure 
appele  carbone  combine. 

C'est  justement  un  carbure  de  fer  qui  nous 
interesse  suivant  que  sa  teneur  est  plus  ou  moins 
forte. 

II  est  tres  dur  et  peut  se  presenter  a  l'examen  mi- 
croscopique,  en  larges  plages  blanches,  comme  le 
montre  la  micro  n°  1  qui  est  celle  d'une  fonte 
blanche.  II  est  done  a  l'etat  libre. 

Au-dessus  d'une  terieur  de  0,90  o  jo  il  sera  dans 
cet  etat  libre  et  reparti  dans  la  masse  du  metal. 

Maintenant  si  nous  descendons  au-dessous  de 
0,90  nous  le  verrons  se  melanger  avec  le  fer  pour 
former  des  lignes  paralleles  alternant  de  carbure  et 
de  fer  comme  le  montre  le  micro  n°  2. 

Ce  melange  est  appele  «  perlite  »,  Peut-£tre, 
Messieurs,  vous  souviendrez-vous  d'un  article  paru 
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dans  la  Fonderie  Moderne  appelant  l'attention  sur 
les  moulages  en  perlite. 

Eh  bien,  nous  y  sommes  a 
cette  perlite.  C'est  eile  qu'il 
faut  chercher  a  produire 
pour  obtenir  des  moulages 
forts;  la  production  de  per- 
lite est  basee  surtout  sur  la 
vitesse  de  refroidissement. 

Nous  savons  tous  que 
le  refroidissement  est  un 
echange  de  calories,  de  la 
masse  la  plus  chargee  en 
passe  a  une  moins  chargee, 
jusqu'a  complet  equilibre. 
C'est  le  principe  des  vases 
communicants.  Cet  equilibre 
se  produit  plusou  moins  vite, 
suivant  que  1'ecart  entre  les 
deux  masses  est  plus  ou 
moins  grand. 

Un  courant  s'etablit  done  ; 
ce    courant    a   une  action 
dynamique  sur  les  combi- 
naisons  de  la  fonte,  lesquelles  se  solidifieront  par 
ordre  de  point  de  fusion. 


tera  la  composition  du  metal  au  moment  exact  du 
contact  des  deux  masses. 


Photographie  n°  x  montrant  les  cristaux  de  refioidissement. 
Ces  echantillons  provienoent  de  barreaux  d'essais  de  Keep  pour  silicium 


Plus  l'echange  de  temperature  sera  rapide, 
e'est-a-dire  plus  la  difference  de  calories  entre  les 
deux  masses,  en  tenant  compte  de  la  facility  d'emis- 
sion  et  d'absorption,  autrement  dit  leur  conduc- 
tibilit6,  sera  grande,  plus  le  resultat  obtenu  presen- 


Micrographie  n°  2  montrant  la  nature  lamellaire  de  la  perlite. 
Les  plaques  noires  sont  du  graphite  primaire. 


Plus  l'echange  de  temperature  sera  lent,  moins 
nous  aurons  la  composition  du  metal  liquide,  parce 
que  les  elements  composant 
le  metal  auront  eu  le  temps 
de  se  separer  pour  revenir 
a  leurs  combinaisons  natu- 
relles  a  froid. 

Par  exemple  si  nous  cou- 
lons  froid  vers  H30°C  (c'est 
une  supposition)  dans  un 
moule  en  fonte  a  150  C,  nous 
constatons  que  l'exterieur 
du  moulage  presentera  a  la 
cassure  un  entrainement  a 
angle  droit,  comme  dans  tous 
les  moulages  refroidis  brus- 
quement,  seulement  ces  cris- 
taux a  angle  droit,  photo  n°  1, 
que  nous  appellerons  cris- 
taux de  refroidissement, 
seront  constitutes  de  fer, 
graphite  et  tres  peu  de  car- 
bone  combines.  L'interieur 
sera  uniquement  compose 
de  fer  et  graphite,  mais  les  cristaux  qui  seront 
formes,  n'auront  pas  d'orientation  ;  etant  donne 
qu'ils  se  seront  solidifies  lentement  nous  les 
appellerons  cristaux  de  solidification.  Nous  avons 
pris  la  temperature  de  1.1300  C   parce  qu'elle 
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est  celle  ou  se  decompose  le  carbone  combine  en  fer 
et  graphite. 

Maintenant  si  nous  coulons  a  T.3500  C  dans  le 
meme  moule,  nous  aurons  des  cristaux  de  refroi- 
dissement  exempts  de  graphite,  done  de  la  fonte 
blanche,  parce  que  la  vitesse  d'e'ehange  de  calories 
aura  ete  rapide  et  le  temps  pendant  lequel  la  tem- 
perature est  restee  a  1.1300  C  n'aura  pas  ete  suf- 
fisant  pour  permettre  la  decomposition  de  carbure 
de  fer  en  graphite  et  fer.  D'autre  part  le  centre  du 
moulage  presentera  du  fer,  graphite  et  «  perlite  » 
(carbure  de  fer  melange  intimement  au  fer)  par 
suite  d'un  refroidissement  plus  lent,  regie  par  les 
cristaux  de  refroidissement  qui  font  fonction  de 
conducteurs,  mais  pas  assez  lent  pour  que  cette 
«  perlite  »  soit  decomposed  entierement  en  fer  et 
graphite. 

Egalement  nous  pouvons  faire  varier  les  relations 
carbone  et  silicium ;  dans  ce  cas  la  temperature  peut 
etre  constante  pour  tous  les  moulages. 

Dans  d'autres  cas  les  parois  du  moule  peuvent 
varier.  A  notre  avis  'il  est  preferable  de  n'avoir 
qu'un  seul  facteur  r^gissant  la  solidification  soit  : 

a)  Carbone- silicium  et  moule  constants;  tempera- 
ture variable  ; 

b)  Temperature  et  moule  constants;  C-Si  va- 
riables ; 

c )  Temperature  et  carbone-silicium  constants ; 
moule  variable. 


De  ces  maux  choisir  le  moindre. 

Comme  derniere  remarque,  pour  obtenir  et  pou- 
voir  tirer  des  conclusions  pratiques  il  serait  ne*ces- 
saire  d'avoir  le  moule  a  la  meme  temperature  que 
le  metal  (chose  impossible)  et  d'en  regler  le  refroi- 
dissement a  notre  gre. 

Malheureusement  il  faut  se  contenter  de  conju- 
guer  les  facteurs  a  notre  service  au  mieux  de  nos 
interets. 

Notre  int^ret  sera  done  d'utiliser  la  science  sous 
sa  forme  la  plus  pratique.  Analyse  de  toutes  les 
matieres  premieres  entrant  dans  notre  fabrication. 
Analyse  des  produits  finis.  Essais  m^caniques  et 
physiques  frequents. 

Verification  du  silicium,  3  et  4  fois  par  jour 
au  moyen  de  1'essai  de  Keep.  Essais  rapides 
du  soufre  et  phosphore  surtout  sur  les  arrivages. 
Ensuite  des  examens  microspopiques.  II  ne  faut 
pas  oublier  que  e'est  grace  a  l'examen  des  metaux 
au  microscope  que  toutes  les  lois  qui  regissent 
la  fusion  et  la  solidification  des  metaux  furent 
etabhes. 

Je  crains  fort  que  ce  petit  Memoire  n'ait  rien 
apporte"  de  nouveau  dans  1'Art  de  la  fonderie. 
Malgre  cela  le  but  en  est  de  rappeler  que  del'autre 
c6te  du  Rhin  il  y  a  des  f ondeurs  qui  travaillent  scien- 
tifiquement  et  qu'il  est  temps  pour  nous  d'en  faire 
autant. 


REMARQUES  SUR  LES  BILANS  THERMIQUES  DES1 

CUBILOTS  A  FONTE 

par  M.  J.  SEIGXE 

Professeuv  de  Metallurgie  a  1'i.cole  Supe'rieure  de  la  Metallurgie  et  de  I  'Industrie  des  Mines  de  Nancy. 


II  a  ete  ecrit  beaucoup  d'articles  sur  la  recherche 
d'une  marche  economique  des  cubilots  de  seconde 
fusion  de  fonte,  sur  les  moyens  de  s'edairer  sur 
cette  marche,  d'apres  l'analyse  des  gaz  du  gueu- 
lard,  ou  d'apres  la  temperature  de  sortie  de  ces 
gaz,  ou  d'apres  le  volume  du  vent  souffle  a  chaque 
instant,  enfin  sur  les  moyens  d'action  tels  que  va- 
riations du  debit  et  de  la  pression  du  vent,  augmen- 
tation ou  diminution  des  sections  individuelles,  et 
totale  des  tuyeres,  disposition  de  celles-ci  en  un 
ou  deux  ou  plusieurs  rangs,  etc. 

Le  but  de  cette  note  est  de  faire  ressortir  la  dif- 


ficulte  de  tirer  quelque  chose  des  moyens  actuels 
de  contrdle. 

Elements  du  bilan  thermique 

Un  bilan  thermique  est  surtout  interessant,  me 
semble-t-il  quand  on  l'etablit  pour  1  kgr  de  car- 
bone ;  e'est  comme  cela  qu'on  voit  le  mieux  la 
repartition  de  quelque  chose  qui  est  connu  et  fixe, 
a  savoir  les  8.080  calories  que  renferme  a  1'etat 
potentiel  ce  kgr  de  carbone  ;  e'est  aussi  en  les 
rapportant  tous  a  1  kgr  de  carbone,  au  lieu  de 
100  kgr  de  fonte  comme  le  font  beaucoup  d'au- 
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teurs,  qu'on  peut  comparer  commod^ment  des 
bilans  de  diverses  origines. 

Voyons  alors  les  termes  qui  interviennent  dans 
les  bilans  : 

i°)  Chaleur  potentielle  P  des  gaz  du  gueulard, 
a  cause  du  gaz  CO  qu'ils  renferment; 

2°)  Chaleur  sensible  S  des  merries  gaz; 

3°)  Calories  S'  prises  par  la  fonte  et  la  scorie  ; 

4°)  Pertes  R  par  rayonnement  et  conductibilite, 
echauffement  des  maconneries,  reactions  accessoires, 
telles  que  decomposition  de  la  castine,  combustion 
d'un  peu  de  Si,  Mn  et  Fe  de  la  fonte,  etc... 

Voici  quelques  indications  et  reflexions  sur  ces 
diffdrents  termes. 

Chaleur   potentielle   et   chaleur  sensible 
des  gaz  du  gueulard 

On  peut,  en  premiere  approximation,  considerer 
comme  negligeable  la  production  d'un  peu  d'acide 
carbonique,  amene  par  la  castine  de  la  charge,  et 
la  combustion  d'un  peu  de  Si  Mn  et  Fe,  par  l'oxyde 
superficiel  des  gueusets  ;  les  gaz  seront  alors  for- 
mes uniquement  de  CO2,  CO  et  azote,  et  j'ai  de- 
montre  que  les  teneurs  en  CO2  et  CO  ne  peu  vent 
pas  etre  toutes  deux  quelconques,  mais  sont  Hies 
obligatoirement  par  la  relation  suivante  : 

4,76  C02+2,88  CO  =  100 

Ces  coefficients  4,76  et  2,88  sont  lies  comme  suit 
a  la  composition  de  l'air  normal,  renfermant  210/0 
d'oxygene  en  volume  : 


r  100 

4-7°  =  - 
^ '  21 


2,88  - 


100  +  21 
2  x  21 


Le  volume  V  d'air  souffle  par  kgr  de  carbone, 
et  le  volume  U  de  gaz  correspondant,  tous  deux 
comptes  a  0°et  sous  la  pression  normale,  peuvent 
s'exprimer  en  m3,  en  fonction  de  1'une  ou  l'autre 
des  teneurs  en  CO2  ou  en  CO  :  je  donne  par  exemple 
les  resultats  en  fonction  de  la  teneur  d,  en  gaz  CO. 

186  x  1,88        200  —  d 

V=   x 


79       "  100  +  1,88  d 

TT  -   186  x  4.76 
100  +  1,88  d 

On  ne  peut  done  pas  baser  des  calculs  de  bilan 
thermique  sur  des  valeurs  de  teneur  en  CO1  et 
CO  des  volumes  V  de  vent  et  des  volumes  U  de  gaz 
pris  au  sentiment  ;  or,  quand  on  examine  des  ana- 
lyses de  gaz  de  cubilot,  publiees  dans  les  Revues 
en  comparant  leurs  chiffres  avec  ce  qu'indique  la 


relation  on  voit  que,  le  plus  souvent,  il  y  a  des 
differences  inadmissibles. 

La  chaleur  potentielle  P  du  gaz  produit  par 
kgr  de  carbone  est  egale  au  produit  pU  oil  p  est  le 
pouvoir  calorifique  du  gaz  au  m3,  determine  par  la 
teneur  en  CO,  et  U  le  volume  defini  plus  haut.  Comme 

I  m3  de  CO  developpe  3.040  calories  en  brulant, 
en  CO2  on  a  : 

p  =  30,40  x  d 

La  chaleur  sensible  S  est  egale  de  son  cote  au 
produit  de  volume  U  par  la  temperature  de  sortie 
t  et  par  la  chaleur  specifique  du  m3,  voisine  de  0,32. 

II  faut  bien  faire  attention  que  t  est  fort  different 
de  la  temperature  des  gueusets  qui  sont  au  gueu- 
lard. 

Ainsi  la  determination  des  termes  P  et  S  du 
bilan  thermique  est  tres  possible  et  les  formules 
dont  j'ai  etabli  l'existence  entre  les  qualites  qui 
interviennent  seront  tres  utiles  pour  eviter  des 
erreurs  grossieres. 

TERME  R  DES  PERTES  DE  CHALEUR 
PAR  RAYONNEMENT,  ETC. 

C'est  un^terme  qu'on  ne  peut  malheureusement 
obtenir  que  par  difference  entre  les  9.080  calories 
que  peut  donner  un  kgr  de  carbone  et  le  total  des 
calories,  P  chaleur  potentielle  des  gaz  -f-  S  chaleur 
sensible  de  ces  gaz,  +  S'  chaleur  sensible  de  la  fonte 
et  de  la  scorie  ;  c'est  ainsi  un  terme  qu'on  peut 
qualifier  de  tout  repos  auquel  on  fera  dire  a  peu 
pres  ce  que  Ton  voudra. 

Chaleur  sensible  S' 

DE  LA  FONTE  ET  DU  LAITIER 

On  calcule  ce  terme  par  le  produit  des  poids  de 
fonte  et  de  scorie  fondus  par  kgr  de  carbone  de  la 
charge,  par  leur  temperature  et  leur  chaleur  speci- 
fiques  au  kgr.  Les  chiffres  admis  comme  chaleur 
specifique  sont  assez  variables  d'un  auteur  a 
l'autre,  0,21  a  0,27  pour  les  deux  matieres,  mais 
quelquefois  jusqu'a  0,30  a  0,35  pour  la  scorie. 

Comme  temperature,  on  prend  souvent  1.2500 
dans  le  cas  de  la  fonte  pour  moulage  ordinaire. 

Mais  un  bilan  thermique  ne  peut  rien  nous  dire 
lui-meme  au  sujet  de  la  temperature,  ce  n'est  pas 
du  tout  la  mime  chose  four  le  fondeur  que  d 'avoir 
100  kgr  de  fonte  a  1.3000  ou  d'en  avoir  130  kgr 
a  i.ooo0  quoique  cela  fasse  le  mime  nombre  de  calo- 
ries. 
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Nous  ne  pouvons  rien  determiner  de  precis  par 
le  calcul  au  sujet  de  la  temperature  regnant  dans 
le  bas  du  cubilot  (region  des  tuyeres)  et  au  sujet 
de  la  temperature  de  la  fonte  et  du  laitier  qui  s'^cou- 
lent  et  se  rassemblent  en-dessous  des  tuyeres  a  une 
temperature  notablement  inferieure  a  la  premiere. 

Un  four  quelconque  dtant  en  marche  continue 
normale,  la  masse  des  matieres  qui  s'y  trouve  est  a 
des  temperatures  variables  d'un  point  a  l'autre, 
par  exemple  du  haut  en  bas  d'un  cubilot  cela  re- 
presente  une  quantite  de  chaleur  inconnue  qui 
reste  invariable  et  n'intervient  pas  dans  le  bilan 
thermique. 

Changement  de  la  valeur  de  la  teneur  en  CO 

DES  GAZ  DU  GUEULARD 

Quand  la  teneur  en  CO  dans  le  gaz  du  gueulard 
augmente,  la  chaleur  potentielle  P  de  ce  gaz 
augmente  done,  ce  qui  est  evidemment  une 
perte  au  point  de  vue  de  l'utilisation  du  com- 
bustible dans  le  cubilot.  Mais  la  plupart  des 
auteurs  envisagent  seulement  ce  phenomene  et 
laissent  presque  entierement  de  cdte  les  variations 
qui  peuvent  se  produire  du  cote  de  la  chaleur 
sensible  S  du  gaz.  Si  quelque  modification  dans  le 
regime  du  cubilot  diminue  la  valeur  de  P,  nous  ne 
savons  pas  si  cela  se  retrouvera  en  augmentation 
de  la  perte  par  la  chaleur  sensible  ou  en  augmen- 
tation des  calories  disponibles  pour  la  fusion  ou  en 
pertes  plus  grandes  par  les  parois. 

Indications  a  tirer  du  volume  de  vent  souffle 

Le  volume  de  vent  souffle  a  chaque  instant  peut 
etre  evalue  avec  plus  ou  moins  de  precision,  d'apres 
la  difference  du  niveau  de  l'eau  dans  les  deux  bran- 
ches d'un  tube  en  U  dont  les  extremites  sont  reliees 
a  deux  tubulures  percees  differemment  dans  la 
conduite  de  vent,  par  exemple  :  une  tubulure  est 
terminee  par  une  partie  recourbee  qui  s'ouvre  en 
face  du  courant  d'air  ou  bien  les  deux  tubulures 
s'ouvrent  sur  le  bord  de  la  paroi,  1'une  avant  et 
l'autre  apres  un  diaphragme  etabli  sur  la  conduite. 

Mais  comment  agit  la  variation  de  volume  du 
vent  dans  la  suite  des  minutes  ? 

II  y  a  deux  elements  qui  peuvent  Stre  modifies 
en  meme  temps  :  poids  de  C  brule  par  unite  de 
temps  et  proportions  relatives  du  C  qui  sortent  a 


l'dtat  de  CO4  et  a  l'etat  de  CO,  mais  on  ne  sait 
rien  a  priori  sur  la  variation  de  chacun. 

En  realite  si  on  souffle  plus  fort  d'une  facon 
continue,  il  y  a  surtout  gazeification  d'un  poids 
de  C  plus  grand,  peut-Stre  a-t-on  un  peu  plus  de 
CO*  au  gueulard,  mais  en  meme  temps  une  aug- 
mentation de  la  chaleur  sensible  S  des  gaz;  au 
total  done,  changement  douteux  ou  difficilement 
appreciable  dans  les  calories  disponibles  pour  la 
fusion.  II  y  a  d'ailleurs  pour  chaque  cubilot,  et 
chaque  genre  de  matieres  chargees,  une  certaine 
marche  sanctionnee  par  la  pratique  au  point  de 
vue  regularite  de  descente  des  matieres  et  regula- 
rite des  temperatures  du  produit  fondu  et  pas 
mal  d'ecart  possible  autour  d'une  certaine  moyenne, 
sans  changement  marque  de  la  mise  aux  1.000  kgr 
de  coke. 

Enfin,  on  sait  encore  moins  ce  que  peuvent  faire 
des  variations  un  peu  rapides  du  volume  de  vent 
souffle  a  chaque  instant  auxquelles  ne  correspond 
pas  un  etat  d'£quilibre  normal  de  marche  du  cubilot. 
L'enregistrement  des  pressions  et  des  volumes  de 
vent  reste  une  precieuse  source  de  renseignements 
sur  la  marche  d'un  cubilot  pour  celui  qui  ne  peut 
controler  que  l'ensemble  du  travail  (arrets  de  souf- 
flage,  accrochages,  etc.),  mais  il  me  parait  impos- 
sible de  lui  demander  davantage. 

Conclusion 

En  resume,  ce  sont  des  marches  pratiques,  faites 
dans  les  conditions  differentes  dont  on  veut  appre- 
cier  les  effets  qui  seules  peuvent  permettre  de  se 
rendre  compte  des  resultats  en  notant  toutes  les 
circonstances  :  poids  exacts  des  charges,  d'ou  mise 
au  I. ooo  de  coke,  changements  physiques  de  celles-ci 
(coke  sec  ou  mouille,  gueusets  et  boccages  plus  ou 
moins  gros),  temperature  de  la  fonte  donnee  par 
une  lecture  pyrometrique  et  appreciee  par  la 
fluidite,  regularite  ou  irregularite  de  marche,  chan- 
gement de  texture  produite  par  la  fusion,  etc. 

II  reste  certainement  beaucoup  a  faire  comme 
precision  des  analyses  et  mesures  qui  interviennent 
dans  le  bilan  thermique. 

II  y  aura  toujours  de  l'incertitude  du  fait  de 
notre  impossibility  de  calculer  autrement  que  par 
difference,  du  moins  avec  assez  de  precision,  les 
pertes  de  calories  par  rayonnement  et  conductibilite\ 
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CARACTERISTIQUES  MECANIQUES  DES  FONTES  MOULEES 

LEUR  RAPPORT  AVEC  LA  COMPOSITION!  ET  LES  CONDITIONS  DE  REFROIDISSEMENT 

par  M.  J.  SEIGLE 


RAPPEL  SOMMAIRE  DES  CAUSES  PRINCIPALES  QUI 
AGISSENT  SUR  LA  PRECIPITATION  DU  GRAPHITE. 

Les  proprietes  mecaniques  des  fontes  sont  en 
relation  etroite  avec  leur  texture  et  celle-ci  depend 
du  carbone  precipite  a  l'etat  de  graphite. 

La  quantite  de  graphite  augmente,  c'est-a-dire 
la  texture  devient  plus  grise  : 

i°)  Quand  le  carbone  total  augmente  ; 

2°)  Quand  le  silicium  augmente  ; 

3°)  Quand  la  vitesse  de  refroidissement  a  partir 
de  la  coulee  dirninue. 

Un  autre  element  intervient  dans  l'aspect  des 
fontes  d'affinage  Martin  et  Thomas,  c'est  le  manga- 
nese ;  il  agit  en  sens  inverse  du  carbone  et  du 
silicium,  c'est-a-dire  tend  a  diminuer  la  precipi- 
tation du  graphite.  Dans  les  fontes  moulees,  on 
evite  le  manganese  et  tant  que  sa  teneur  reste 
inferieure  a  i  ou  1,25  o  /o  son  influence  sur  la  preci- 
pitation du  graphite  reste  peu  sensible. 

Le  carbone  et  le  silicium  s'introduisent  dans  la 
fonte  au  haut  fourneau,  et,  en  plus  forte  proportion, 
quand  le  haut  fourneau  marche  en  allure  chaude ; 
on  a  alors  des  fontes  grises  ameliorantes  de  moulage. 

Compositions  possibles  de  fontes  pouvant  etre 
employees  pour  faire  des  moulages  ou 
constituant  des  moulages. 

On  aura  une  meilleure  vue  d'ensemble  sur  les 
diverses  proprietes  mecaniques  des  fontes,  si 
Ton  examine  comment  varient  quelques  pro- 
prietes caracteristiques  dans  toute  l'etendue  des 
textures,  entre  le  gris  de  moins  en  moins  graphi- 
teux,  entre  le  gris  limailleux  et  blanc,  les  textures 
dites  serrees  et  les  truites  gris  et  blancs ;  les  fontes 
dites  acierees,  employees  pendant  la  guerre  pour 
faire  des  obus  et  sur  lesquelles  ont  porte"  r6cemment 
les  mesures  de  certains  auteurs,  ont  une  compo- 
sition qui  ne  correspond  qu'a  une  petite  region 
des  compositions  possibles. 

Consid^rons  la  texture  de  barreaux  de  fonte  a 
moins  de  1  0/0  de  manganese  refroidis  dans  le 
sable,  et  ay  ant  en  gros  de  10  a  100  centimetres 
carres  de  section,  par  exemple  des  barreaux  de 
40  mm.  x 25  mm.  avec  lesquels  je  fis  des  essais  de 


flexion  et  de  choc  dont  je  parlerai  ou  des  barreaux 
de  40  X  40  comme  ceux  qui  servaient  aux  essais 
de  choc  pour  la  reception  des  coulees  de  fonte 
acieree,  ou  bien  encore  les  gueusets  des  fontes  de 
haut  fourneau  coules  en  sable  ayant  une  section 
de  l'ordre  de  60  a  70  cm2.  Pour  de  tels  barreaux, 
les  conditions  de  vitesse  de  refroidissement  sont 
assez  semblables  pour  qu'une  meme  fonte  pr6- 
sente  dans  ces  conditions  a  peu  presla  meme  texture; 
la  meme  apparence  comme  importance  du  gra- 
phite precipite"  et  ce  sont  alors  les  seules  teneurs 
en  C  et  Si  qui  causent  les  changements  de  texture. 

En  suivant  la  marche  d'un  haut  fourneau  en 
fonte  hematite  de  moulage  a  P  <  0,12  0/0  et 
a  Mn  <  1  0/0  qui,  dans  la  suite  des  jours  passait 
du  limailleux,  ou  fonte  n°i,  au  blanc  ou  fonte  n°  8 
et,  en  donnant  les  teneurs  en  C  et  Si  de  chaque 
coulee,  j'ai  etabli  un  diagramme  de  corres- 
|      pondance  des  numeros  d'apres  la  texture 

.u 


Fig.  1.  —  Texture  en  fonction  des  teneurs  en  C  et  en  Si 
(gueusets  en  sable). 


(gueusets  ou  barreaux  de  40x25  coules  en  sable) 
et  des  teneurs  en  C  et  Si  (fig  1). 

On  voit  bien  que  ces  deux  elements  jouent  un 
rdle  analogue  et  le  tort  que  1'on  a  de  ne  considerer 
que  la  teneur  en  silicium.  On  peut  avoir  en  effet 
des  textures  tres  differentes  avec  une  meme  teneur 
de  carbone  total,  ce?seront  les  fontes  les  plus  sili- 
ceuses  qui  seront  les  plus  grises  ;  et  Ton  peut 
avoir  ^galement  des  textures  tres  differentes  avec 
lafmGme  teneunjde  Si,  et  ce  seront^les  fontes  les'plus 
carburees  qui  seront  les  plus  grises.  Autrement 
encore,  le  diagramme  montre  qu'on  peut  avoir 
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un  meme  aspect  de  fonte  n°  3,  par  exemple,  avec 

30/0  de  C  et  3,5  o  /o  de  Si 

ou  bien  avec 40/0  de  Cel  1,50/0 de  Si  seulement. 

Les  compositions  qui  se  montrerent  les  plus 
favorables  pour  couler  les  obus  en  fonte  dite  acieree, 
correspondent  a  la  petite  region  F  A  marquee  en 
hachures  dans  la  figure  1,  c'est  de  la  fonte  n°  5  qui, 
coulee  contre  coquille,  donne  dans  les  6  a  14  mm. 
de  trempe. 

Des  fontes  grises  pour  lingotieres  auront  au 
contraire  une  composition  correspondant  a  la 
region  F  L  de  fonte  n°  3  et  beaucoup  de  moulages 
courants  seront  entre  ces  deux  cas.  Mais  au  con- 
traire les  fontes  pour  gros  cylindres  de  laminoirs 
en  coquille,  et  surtout  les  fontes  pour  gros  cylindres 
coules  de  laminoirs  coules  en  sable,  sont  dans  la 
region  allant  de  FA  vers  les  fontes  n°  6. 

Le  diagramme  (fig.  1)  n'est  pas  cependant  d'une 
complete  generalite  quand  on  passe  aux  tres  grosses 
pieces,  telles  que  les  cylindres  de  laminoirs  pour 
gros  mills  de  0,700  a  0,900  et  plus  de  diametre,  ou 
les  chabottes  de  pilon,  etc.,  dont  le  refroidissement 
est  particulierement  lent  ;  ce  sont  alors  les  fontes 
les  plus  carburees  qui  donneront  l'apparence  la 
plus  graphiteuse,  a  mesure  que  croitra  la  lenteur 
du  refroidissement.  En  effet,  soit  par  exemple  deux 
fontes  ayant  la  texture  n°  3  sur  les  barreaux  ou 
gueusets  coules  en  sable,  de  10  a  100  cm2  de  section, 
1  'une  d'elle  etant  a  3  o  /o  C  et  3,5  o  Jo.  Si  l'autre  a 
4  0/0  de  C  et  1,5  Si,  il  est  evident  qu'un  refroi- 
dissement quelque  lent  qu'il  soit,  ne  pourra  donner 
plus  de  3  o/o  de  carbone  precipite  en  graphite 
dans  la  premiere  fonte,  alors  que  l'autre  pourra 
atteindre  et  depasser  ce  chiffre. 

Phosphore.  —  Le  phosphore  est  interessant  a 
considerer  ;  il  ne  parait  pas  agir  sensiblement  sur 
la  precipitation  du  graphite,  mais  il  agit  sur  la 
fluidite  et  sur  la  fragilite"  pour  les  augmenter. 

Ainsi  on  recherche  les  fontes  de  1  a  1,25  o  /o  de 
P  quand  on  veut  couler  des  objets  minces  ;  mais 
a  ces  teneurs,  la  fragilite  est  notablement  plus 
grande  que  dans  les  fontes  dites  hematites  a  P 
0,10  ou  0,12  0/0;  ces  dernieres  sont  done  prefer^es 
pour  des  moulages  resistant  au  choc,  et  l'experience 
a  aussi  montre  qu'elles  convenaient  mieux  pour 
des  moulages  exposes  a  de  hautes  temperatures 
(lingotieres  d'acieries,  vannes  a  vent  chaud  de 
hauts  fourneaux,  etc.). 

Soufre.  —  II  ne  semble  pas  que  jusqu'a  des 
teneurs  de  0,10  0/0  a  0,12  o  /o  le  soufre  soit  genant  ; 
au  dela,  il  semble  rendre  les  fontes  pateuses. 

Comme  le  soufre  augmente  gen£ralement  quand 


les  fontes  deviennent  moins  graphiteuses  (en  suppo- 
sant  qu'il  s'agisse  de  fontes  a  moins  de  1  0/0  de 
Mn),  il  ne  parait  pas  possible  qu'on  attribue  parfois 
au  soufre  un  effet  nuisible  qui  peut  etre  du  plutdt  a 
la  teneur  en  carbone;  dans  certaines  fontes  a  Si  assez 
eleve,  et  trouvees  mauvaises  pour  la  fonderie,  il  y  a 
vraisemblablement  a  la  fois  peu  de  carbone  et 
beaucoup  de  soufre  :  leur  mauvaise  qualite  generale 
attribute  a  l'exces  de  ce  dernier  element,  pourrait 
Stre  plutot  attribute-  a  la  faiblesse  du  C  total. 

Resume  des  resultats  d'essais  mecaniques 
des  fontes  hematites. 

En  operant  done  sur  des  barreaux  de  composi- 
tions beaucoup  plus  variees  que  ce  qui  correspond 
a  la  fonte  pour  obus,  j  'obtins  des  resultats  qui  sont 
resumes  dans  le  graphique  (fig.  2),  etant  entendu 
que  la  texture  dont  il  s'agit  est  toujours  celle  des  bar- 
reaux-memes  qu'on  a  essayes. 

i°  Resistance  a  la  traction  (courbe  a).  —  Cette 
resistance  est  seulement  de  10  kgr.  environ  par 
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Fig.  2  (a-b).  —  Proprietes  mecaniques  des  fontes 
non  phosphoreuses  en  fonction  de  la  texture. 

mm2  pour  les  barreaux  a  texture  n°  2,  puis  s'eleve 
a  25  ou  30  kgr.  pour  les  barreaux  a  texture  n°  4  ou 
5,  etc.,  redescendant  a  moins  de  10  kgr.  pour  les 
textures  blanches. 

2°)  Resistance  a  la  flexion  (courbe  b) .  —  Quand  on 
note  les  charges  de  rupture  par  flexion  statique  et. 
qu'on  calcule  les  efforts  par  mm2  dans  les  parties  les 
plus  fatiguees  a  l'aide  des  formules  de  la  Resistance 
des  Matdiriaux,  on  trouve  des  chiffres  superieurs  a 
ceux  que  donne  l'essai  de  traction,  comme  l'indique 
le  graphique.  Les  deux  phdnomenes  ont  la  meme 
allure,  mais  on  notera  cependant  que  la  resistance 
a  la  traction  en  allant  des  fontes  n°  5  vers  les  fontes 
blanches  d^croit  bien  plus  vite  que  la  resistance  a 
la  flexion,  ce  qui  doit  provenir  des  ruptures  qui  se 
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produisent  prematurement  aux  essais  de  traction 
par  suite  de  la  tendance  du  barreau  a  se  redresser 
des  qu'il  y  a  le  moindre  manque  de  rectitude  des 
barreaux  en  fonte  blanche. 

Dans  les  constructions,  on  tient  compte  de  cette 
difference  entre  les  charges  de  rupture  de  la  fonte 
par  traction  directe  et  par  flexion ;  alors  qu'on  fera 
travailler  la  fonte  a  i  kgr.  5  ou  2  kgr.  par  mm2  a  la 
traction,  on  la  fera  travailler  a  2  kgr.  5  a  la  flexion. 

Au  point  de  vue  reception  des  pieces  moulees, 
certains  cahiers  des  charges  prevoient  l'essai  de 
flexion  avec  l'appareil  connu  sous  le  nom  d'appa- 
reil  Monge  ;  on  opere  par  exemple  sur  des  barreaux 
de  40  mm.  x  40  mm.  de  section  ;  on  impose  une 
charge  minimum  avant  rupture,  sous  une  portee 
donnee. 

30)  Resistance  au  choc  (courbe  c).  —  L'allure 
est  remarquablement  nette,  il  y  a  une  difference 


Fig.  2  (c).  —  Proprietes  mecaniques  des  fomes 
non  phosphoreuses  en  fonction  de  la  texture. 


considerable  entre  les  resultats  au  choc  des  bar- 
reaux a  texture  n°  5  et  ceux  des  barreaux  a  texture, 
soit  tres  grises,  soit  blanches.  S'il  n'y  a  pas  concor- 
dance entre  des  essais  au  choc  et  des  essais  au 
cisaillement,  comme  l'a  signale  M.  Portevin, 
c'est  que  ce  sont  deux  modes  d'action  differents. 
Et  suivant  les  conditions  d'emploi  de  la  fonte,  il 
sera  bon  de  rechercher  de  bons  essais  effectues  avec 
J'un  ou  l'autre  mode. 

II  est  bien  certain  cependant,  qu'il  y  a  des  dif- 
ferences tres  notables  entre  les  nombres  de  coups  de 
mouton  qui  amenent  la  rupture  des  barreaux  de 
raeme  section,  coules  avec  une  meme  fonte  et  dans 
des  memes  conditions  :  par  exemple  avec  de  la  fonte 
donnant  la  texture  n°  5  sur  des  barreaux  de  40  X  40 
essayed  au  choc,  il  y  aura  des  barreaux  qui  casse- 
ront  au  25e,  d'autres  au  35s  ou  40°  coup  de  mouton 
de  12  kgr.  tombant  de  o  m.  25  de  hauteur,  dcarte- 
ment  des  couteaux  160  mm. ;  mais  neanmoins,  c'est 
la  quelque  chose  de  tres  different  des  1  a  2  ou  3  k 
4  coups  de  mouton  qui  amenent  la  rupture  en  fonte 
blanche  ou  en  fonte  extra-grise. 


La  fragilite  a  la  flexion  et  au  choc  des  fontes 
truitees-blanches  ou  blanches  est  bien  nette,  par 
exemple  les  cylindres  en  fonte  trempee  ne  peuvent 
resister  en  travail  que  si  l'epaisseur  de  trempe 
blanche  est  faible  ;  c'est  tout  le  cceur  assez  gris 
du  cylindre  qui  resiste  vraiment  aux  efforts  de 
flexion. 

Dans  un  moulage,  toute  partie  mince  qui  est 
devenue  truite-blanc  par  suite  de  l'emploi  d'une 
fonte  trop  avancee  est  d'une  fragilite  extreme. 

II  faut  bien  noter  qu'a  texture  semblable,  les 
fontes  a  1  0/0  et  plus  de  phosphore  seront  tou- 
jours  plus  fragiles  que  les  fontes  a  P  <  0,10,  alors 
que  les  essais  de  resistance  a  la  traction,  de  flexion 
statique  et  de  cisaillement,  pourront  etre  semblables. 

Au  total  la  fonte  est  toujours  quelque  chose  de 
tres  fragile  par  rapport  a  l'acier,  et  tel  coup  de 
mouton  qui  amenera  au  premier  coup  la  rupture 
de  n'importe  quel  barreau  de  fonte,  fera  simplement 
flechir  legerement  un  barreau  de  mimes  dimen- 
sions en  acier  doux  qui  pourra  recevoir  une  quan- 
tity indefinie  de  coups  semblables,  sans  se  casser. 

Ainsi  l'essai  de  choc  des  fontes  me  parait  aussi 
interessant  que  l'essai  de  traction,  mais  il  ne  suffit 
pas  a  lui  tout  seul  a  caracteriser  une  fonte. 

Si  un  consommateur  redoute  les  fontes  phospho- 
reuses pour  les  moulages  qu'il  desire,  il  aura  bien 
plus  de  garantie  en  imposant  un  maximum  de 
teneur  en  P,  plutot  qu'en  specifiant  un  essai  de 
choc  ou  quantites  de  circonstances,  autres  que  la 
teneur  en  P,  pourront  agir. 

40)  Essai  a  la  bille  de  Brinell  (courbe  d).  —  Dans 
la  suite  des  numeros  de  texture  de  fonte,  le  dia- 
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Fig.  2  (d).  —  Proprietes  mecaniques  des  fontes 
non  phosphoreuses  en  fonction  de  la  texture. 


metre  de  l'empreinte  va  en  diminuant,  e'est-a-dire 
le  nombre  de  Brinell,  va  en  augmentant  des  textures 
tres  grises  aux  textures  serrees  et  aux  textures 
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blanches  :  les  conditions  de  travail  aux  machines- 
outils  varient  de  meme,  on  perce,  rabote,  tourne, 
etc.,  facilement  les  fontes  grises,  que  Ton  qualifie 
souvent  de  «  aouces  a  routil»;les  fontes  dites  aci£- 
rees,  c'est-a-dire  a  texture  n°  5  sont  d'un  usinage 
plus  difficile,  les  fontes  blanches  (ou  les  parties  de 
moulage  qui  sont  devenues  blanches  par  suite 
d'un  refroidissementrapide,  ce  qui  revient  aumeme) 
et  entre  autres  les  fontes  dites  trempees,  coulees 
en^coquille  ou  contre-coquille  sont  d'un  usinage 
extremement  laborieux. 

On  ne  peut  done  pas  comparer  sans  precaution 
des  chiffres  d'essais  Brinell,  et  des  chiffres  d'essais 
de  traction  et  de  flexion,  car  par  exemple  des  memes 
chiffres  de  traction  de  l'ordre  de  20  kgr.  se  rencon- 
trent  avec  des  fontes  a  texture  n°  3  et  avec  des 
fontes  a  texture  n°  6  qui  ont  comme  nombre  de 
Brinell,  les  premieres,  un  chiffre  de  l'ordre  de  150 
a  160  et  les  autres  un  chiffre  de  l'ordre  de  260  a 
275.  Les  fontes  a  texture  n°  5  qui  donnent  les 
meilleurs  resultats  a  la  traction,  a  la  flexion  et  au 
choc  ont  un  nombre  de  Brinell  intermediaire  entre 
les  extremes,  qui  est  de  l'ordre  de  180  a  220. 

50)  Module  d'elasticite  a  la  flexion  (courbe  e)  et 
deformations. 
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Fig.  2  (e).  —  Proprietes  mecaniques  des  fontes 
non  phosphoreuses  en  fonction  de  la  texture. 

Je  n'ai  pas  fait  de  mesures  de  modules  d'elas- 
ticite a  la  traction  ou  a  la  compression,  mais  seu- 
lement  a"  la  flexion  et  j'ai  trouve  que  ce  module 
allait  en  croissant  regulierement  des  fontes  a  tex- 
ture tres  grosses  n°  1  ou  2  (module  de  l'ordre  de 
6.000  kgr.  par  mm2)  aux  fontes  a  texture  blanche 
n°  8  on  il  devient  de  l'ordre  de  18.000  kgr.  ce  qui 
rapproche  les  dernieres  fontes]  des  aciers  ou  le 
module  est  de  l'ordre  de  20.000  kgr. 

Les  fontes  a  module  d'elasticite  le  plus  eleve 
sont  done  bien  loin  d'etre  les  plus  r^sistantes  ; 
quand  on  elend  les  essais  aux  fontes  truitees  et 
blanches,  le  module  d'elasticite'  de  ces  fontes  est 


eleve,  mais  elles  cassent  sous  de  bien  plus  faibles 
efforts  aux  essais  de  ti  action,  de  flexion  ou  de 
choc. 

L'allure  comparative  des  diagrammes  de  flexion 
sur  des  barreaux  de  meme  dimension, 
<j  V    en  acier  et  en  fonte,  se  presente  comme 
l'indique  la  figure  (3) . 

La  fonte  blanche  ne  presente  que  des 
deformations    elastiques,   FB    est  unc 


-  Allure  comparative  des  diagrammes 
de  flexion  sur  barreaux. 
AD  Acier  doux. 

FB  Fonte  a  texture  blanche  sur  barreau  essaye. 
FS  —  serree  — 

FG  —  grise  — 

droite,  il  y  a  rupture  pour  la  charge  corres- 
pondant  au  point  B. 

Les  fontes  contenant  du  graphite  presentent  au 
contraire  une  premiere  p^riode  de  defor- 
mations elastiques,  puis  des  deformations 


5 


2500. . 


1 00c 


0  *  rupl 

i . 

/// 

/ 

/  C* 

 1  

— 1  

— — 1  

I  are 


3  4 
F/eclie 


7 


en 


/m 


Fig.  4.  —  Diagramme  de  flexion  d'un  barreau 
en  fonte  a  texture  4  1/2. 

permanentes,  mais  la  charge  limite  des  deforma- 
tions elastiques  est  extr&mement  difficile  a  bien 
preciser;  le  module  d'elasticite  qui  baisse  brus- 
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quement  dans  les  aciers  doux  quand  on  a  depasse 
la  limite  elastique  (changement  brusque  de  direc- 
tion de  courbe)  ne  baisse  que  tres  graduellement 
dans  les  aciers  tres  durs  et  dans  les  fontes. 

La  figure  4  reproduit  un  exemple  de  diagramme 
de  flexion  sur  barreau  de  40  X  40  a  texture  n°  4  1  \z, 
espacement  des  supports  500  mm.,  charge  appli- 
quee  au  milieu  du  barreau.  Les  parcours  BC  et  CB 
correspondent  a  une  suppression,  puis  a  une 
reapplication  de  la  charge;  de  meme  pour  DE 
et  ED. 

Changement  de  texture  des  barreaux  d'essai 
avec  les  conditions  de  refroidissement  et 
consequences  au  point  de  vue  des  modes 
de  reception. 

La  rupture  dependant  entre  autres,  conune  je 
l'ai  rappele  an  debut,  de  la  vitesse  de  refroidis- 
sement,  il  y  a  certaines  compositions  de  fontes 
pour  lesquelles  la  texture  des  barreaux  dependra 
beaucoup  de  leurs  dimensions  et  de  l'etat  du  sable 
du  moule  ou  on  les  a  coules.  Par  exemple  pour  les 
fontes  a  obus,  il  fallait  prendre  soin  de  ne  pas  etre 
« trop  avance  » (c'est-a-dire  il  fallait  ne  pas  depasser 
16  a  18  mm.  de  trempe  par  exemple)  pour  eviter 
d 'avoir  des  barreaux  de  traction  qui  soient  blancs, 
et  cassent  prematurement  :  le  diametre  de  18  mm. 
impose  pour  le  cas  des  gros  obus  ;  par  consequent 
les  proprietes  mecaniques  de  la  fonte  des  obus  eux- 
memes  auraient  6te  meilleures  avec  des  fontes  qui 
auraient  eu  par  exemple  20  a  30  mm.  de  trempe  a 
la  coulee  contre  coquille.  Des  barreaux  de  18  mm. 
coules  en  sable  avec  une  telle  fonte  auraient  tous 
ete  truites  blancs  et  fragiles. 

Mais  la  texture  des  gros  obus  et  la  texture  de 
tels  petits  barreaux  sont  justement  des  choses 
tres  differentes. 

Un  essai  de  traction  sur  barreaux  de  18  a  20  mm. 
ne  se  comprend  done  que  pour  des  fontes  a  teneur 
en  C  et  Si  r£pondant  aux  n08  2,  3  ou  4  du  diagramme 
(fig.  1)  ;  pour  des  compositions  correspondant  au 
n°  5  du  diagramme,  il  faudrait  prendre  des  bar- 
reaux d'au  moins  10  cm2  de  section,  mais  alors 
il  faudrait  des  machines  a  traction  de  30  tonnes 
et  plus  pour  les  casser. 

Dans  certains  pays,  on  change  precisement  les 
dimensions  des  barreaux  d'epreuve  de  traction  et 
de  flexion  avec  la  dimension  des  pieces  moulees  ; 
e'est  justifie  dans  une  certaine  mesure  ;  mais  il  faut 
bien  songer  que  beaucoup  de  pieces,  presentent  des 
parties  d'epaisseur  tres  differentes  les  unes  des 
autres.  Spmme  toute  il  n'y  a  pas  de  conditions 


d'essai  que  Ton  puisse  dire  applicables  a  tous  les 
cas,  qu'il  s'agisse  des  dimensions  de  barreaux 
d'essai,  des  conditions  de  coulee  de  ces  barreaux 
(a  part  ou  attenant  aux  pieces)  et  des  conditions 
minima  imposees. 

Dans  pas  mal  de  cas,  les  fondeurs  estiment  par 
experience  que  la  fonte  donnant  les  meilleurs  resul- 
tats  aux  epreuves  de  reception  qu'on  impose  n'est 
pas  du  tout  celle  qui  convient  le  mieux  aux  pieces 
elles-memes. 

Un  essai  de  flexion  avec  l'appareil  de  Monge  sur 
barreaux  de  40  x  40  ne  parait  pas  interessant  pour 
les  fontes  jusqu'aux  compositions  n°  5  du  diagram- 
me (fig.  1).  Un  tel  essai  aurait  ete  bien  mieux  indi- 
que  a  mon  avis  que  l'essai  de  traction  sur  barreau 
de  18  mm.  impose  dans  le  cas  des  fontes  pour  obus. 

Divers  auteurs  ont  fait  des  essais  de  flexion  sur 
des  barreaux  de  fonte  de  meme  surface  transver- 
sale,  mais  de  formes  diverses,  carres,  rectangles, 
ronds,  ovales,  etc.,  et  ils  ont  trouve  (d'apres  les 
charges  totales  amenant  la  rupture  et  en  appli- 
quant  les  formules  de  la  Resistance  des  materiaux) 
des  charges  de  rupture  par  mm*  tres  differentes 
pour  une  meme  fonte.  Cela  tient  entre  autres  aux 
textures  differentes  entre  la  surface,  les  arer.es 
et  le  milieu  des  barreaux  parce  que  les  vitesses  de 
refroidissement  different  suivant  la  forme  de  la 
section ;  or  a  chaque  texture  correspond  entre  autres 
un  certain  module  d'elasticite,  ce  qui  influe  sur  la 
repartition  de  la  fatigue  entre  les  diverses  parties 
de  la  section  la  plus  fatiguee.  Les  parties  super- 
ficielles,  moins  graphiteuses,  ont  un  module  d'elas- 
ticite plus  eleve  que  les  parties  les  plus  graphi- 
teuses ;  une  meme  fleche  correspond  done  a  une 
fatigue  plus  forte  dans  les  parties  externes,  dont 
la  resistance  par  mm*  est  precisement  moindre  et 
qui  sont  particulierement  sensibles  a  tout  defaut 
qui  peut  se  presenter  sur  les  barreaux. 

Quant  a  l'essai  Brinell,  il  traduit  trop  quelque 
chose  de  local  ;  e'est  tres  bien  pour  se  rendre  compte 
des  differences  d'un  endroit  a  l'autre,  entre  les 
parties  minces  et  epaisses,  mais  avec  les  fontes,  il  y 
a  parfois  trop  de  difference  de  texture  entre  la 
surface  des  pieces  ou,  par  la  force  des  choses,  on 
prend  en  general  l'empreinte,  et  les  parties  internes; 
de  meme  entre  les  surfaces  de  parties  coulees  a 
vert  (sable  non  etuve,  humide)  et  les  surfaces  des 
parties  coulees  contre  du  sable  etuve,  etc. 

Un  barreau  de  40x40  de  section  dont  on  aura 
meule  ou  meme  legerement  rabote  la  surface  peut 
done  etre  tres  sensiblement  moins  graphiteux  pres 
de  cette  surface  qu'a  l'interieur,  l'essai  Brinell 
par  empreinte  sur  cette  surface  peut  done  avoir 
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tres  peu  de  rapport  avec  la  resistance  a  la  flexion 
ou  a  la  traction,  operations  qui  interessent  mieux 
toute  la  masse  du  metal. 

Par  exemple  pour  de  la  fonte  pour  obus  n°  5  a 

10  mm.  de  trempe  les  barreaux  coules  a  vert  don- 
nent  des  nombres  de  l'ordre  de  220  a  240,  alors  que 
des  barreaux  coules  en  sable  donnent  des  nombres 
de  l'ordre  de  170  a  190. 

Le  diagramme  courbe  c  de  la  figure  2  a  ete  /ait, 
en  prenant  les  empreintes  avec  une  bille  de  19  mm., 
pression  10  tonnes,  sur  des  barreaux  de  45  X  25 
coules  a  vert  et  legerement  meules. 

Avec  une  bille  de  10  mm.  pression  3  tonnes,  les 
nombres  de  Brinell  qu'on  obtient  sur  une  serie 
donnee  de  barreaux  de  fonte  ne  classent  pas  ces 
barreaux  dans  le  meme  ordre  de  durete  que  la 
bille  de  19  mm.,  pression  10  tonnes,  parce  que  les 
epaisseurs  de  couches  superficielles  interessees  ne 
sont  pas  les  memes  dans  les  deux  cas.  On  peut 
noter,  en  passant,  que  l'essai  Brinell  donnera  une 
indication  de  texture  qui  pourra  etre  exageree  dans 
le  sens  «  avance  »  ou  blanc,  mais  jamais  exageree 
dans  le  sens  «  gris  »  en  mett.ant,  bien  entendu, 
a  part  le  cas  ou  l'empreinte  tombe  au  voisinage 
d'une  soufflure,  et  presente  alors  un  diametre 
anormalement  grand. 

Mais  en  operant  tou jours  dans  les  memes  condi- 
tions, on  aura  evidemment  avec  l'essai  Brinell, 
pour  des  fontes  pas  trop  differentes,  un  moyen  tres 
commode  de  comparaison. 

Possibility  de  preciser  la  texture  de  la 
fonte  (et  par  suite  ses  proprietes  mecani- 
ques)  d'une  maniere  simple. 

Les  acieristes  de  four  Martin  se  rendent  compte 
de  la  nuance  de  l'acier  en  cours  d'affinage,  a  l'aide 
d'eprouvettes  aplaties  au  pilon,  puis  cassees, 
apres  qu'on  les  a  trempees  a  l'eau,  soit  vers  9000, 
soit  vers  400  a  500°. 

L'experience  leur  a  appris  quelle  correspondance 

11  y  a  entre  les  resultats  de  ces  essais  et  la  resistance 
a  la  traction.  Or  les  essais  mecaniques  sont  certai- 
nement  int^ressants  pour  les  pieces  en  acier,  ils 
signifient  quelque  chose;  une  coulee  d'acier  doux 
Martin  ou  Thomas,  donnera,  apres  coulee  et  tra- 
vail m£canique  quelconques,  des  moulages,  des 
barres  ou  toles  laminees,  des  pieces  forgees,  etc., 
qui  seront  tous  en  acier  doux.  Mais  pour  les  pieces 
en  fonte,  que  les  essais  soient  faits  sur  des  barreaux 
coules  a  part  des  pieces  mouldes  ou  attenant  a  ces 
pieces,  ma  conviction  est  qu'ils  ne  signifient,  le 
plus  souvent,  a  peu  pres  rien,  a  cause  de  la  diffe- 


rence de  texture  des  pieces  et  des  barreaux  resul- 
tant des  conditions  tres  differentes  du  refroidis- 
sement. 

On  lit  dans  des  cahiers  des  charges  :  « Les  £prou- 
vettes  de  traction  et  de  choc  peuvent  etre  usinees. » 
Mais  comme  deja  dit,  les  resultats  pourront  etre 
entierement  differents,  selon  qu'on  aura  opere" 
d'une  facon  ou  de  l'autre,  qu'on  aura  laisse"  ou 
enleve-  la  surface  des -barreaux  dont  la  texture  est 
toujours  plus  avancee  qu'a  l'interieur. 

Un  cahier  des  charges  prevoit  pour  «  moulages 
d'usages  courants  »  une  qualite"  a  plus  de  13  kgr. 
de  resistance  par  traction  et  une  autre  a  plus  de 


2      3      4      3      6      J  8 


Fig.  5.  —  Epaisseur  de  trempe  en  fonction  de  la  texture 
des  barreaux  coules  en  sable. 

18  kgr. ;  cela  a  l'air  de  signifier  que  tout  moulage 
en  fonte  de  cette  deuxieme  categorie  sera  meilleur 
que  tout  moulage  identique  fait  en  fonte  de  la 
premiere  categorie.  En  realite  la  resistance  vraie 
dans  chaque  partie  d'un  moulage  d^pendra  de  la 
texture  dans  la  partie  envisagee,  fonction  de  la 
composition  de  la  fonte,  mais  aussi  fonction  de  la 
vitesse  de  refroidissement. 

Pour  de  la  fonte  coulee  en  moulage  a Mn <io/o 
il  me  semble  done  qu'une  precision  de  qualite"  infi- 
niment  supdrieure  a  celle  des  essais  de  traction, 
flexion,  choc  ou  empreinte  a  la  bille  serait  prati- 
quement  obtenue  par  deux  genres  d'examen  de 
texture,  a  savoir,  cello  du  barreau  coule  contre  une 
plaque  de  fonte  —  dite  coquille  —  ou  celle  d'un 


-  69  - 


barreau  de  section  donnee,  coule  en  sable  ;  j'ajou- 
terai  tout  de  suite  que  ces  indications  devront  etre 
completes  par  celle  de  la  teneur  en  P.  C'est  cet 
examen  de  la  texture  que  faisaient,  par  exemple, 
les  fondeurs  de  fonte  pour  obus  en  vue  de  regler 
leur  marche  ;  ils  coulaient  des  barreaux  contre 
coquille  et  recherchaient  de  6  a  12  a  13  mm.  de 
trempe;dans  ces  conditions  ils  etaient  surs  d'obte- 
nir  les  chiffres  exig^s  comme  traction  et  comme 
choc.  Une  autre  partie  de  probleme  etait  pour  eux 
l'etablissement  des  dosages  de  cubilot,  pour  avoir 
regulierement  cette  epaisseur  de  trempe,  et  de 
satisfaire  en  plus  d'autres  desiderata  au  point  de 
vue  du  creux  de  retassure  en  realisant  des  teneurs 
convenables  en  C  et  en  Si. 

Dans  certains  hauts  fourneaux  on  coule  a  chaque 
coulee  du  fourneau  des  barreaux  de  fonte,  non  seu- 
lement  en  sable  mais  aussi  contre  coquille,  et 
1 'epaisseur  de  trempe  est  caract^ristique  des  nu- 
meros  de  fonte  jusqu'au  n°  5  ;  pour  les  nos  51/2 
et  au  dela,  le  barreau  coule  contre  coquille  de- 
vient  tout  blanc,  et  c'est  le  barreau  en  sable  dont 
la  texture  reste  seule  caracteristique. 

Le  graphique  (fig.  5)  resume  ce  qui  se  presente : 
avec  la  fonte  n°  1  la  face  qui  etait  contre  la 
coquille  garde  la  texture  des  faces  qui  etaient  en 
contact  avec  le  sable ;  avec  la  fonte  n°  2  il  y  a  une 
legere  difference  d'aspect  (graphite  a  elements 
moins  gros) ;  avec  le  n°  3  on  voit  un  leger  lisere 
blanc,  ou  jusqu'au  1  mm.  de  trempe  ;  avec  la  fonte 
n°  4  on  a  de  2  a  5  mm.  de  trempe;  avec  du  n°  5  la 
trempe  s'accroit  et  on  aurait,  en  prenant  des 
barreaux  assez  gros,  jusqu'a  27  a  30  ou  35  mm.  de 
trempe  et  plus.  Pour  les  fontes  nos  6,  7  et  8,  ce 
sera,  disions-nous,  la  texture  du  barreau  en  sable 
qu'on  observera,  on  saura  qu'avec  un  barreau  de 
telle  grosseur,  coule  en  sable  bien  sec,  on  a  encore 
au  milieu  du  barreau  pas  mal  de  points  gris  de 
graphite,  ou  qu'on  en  a  settlement  quelques-uns 
que  Ton  pourrait  facilement  compter,  ou  qu'il  n'y 
en  a  point  du  tout. 

Le  fondeur  sait  done  par  experience  que  pour 
telle  fabrication,  pour  des  pieces  de  telle  ou  telle 
grosseur,  c'est  telle  texture  ou  de  fonte  contre 
coquille  ou  en  sable,  qui  convient  le  mieux. 

Le  consommatcur  n'aurait  done,  dans  la  plupart 
des  cas,  qu'a  imposer  a  son  fournisseur  que  la  fonte 
devra  avoir  de  tant  a  tant  d'epaisseur  de  trempe, 
sur  barreau  coule  contre  coquille  et  attenant  a  la 
piece,  pour  Stre  beaucoup  mieux  renseigne  sur  la 
qualite"  de  la  fonte  employee,  que  par  n'importe 
quel  essai  mecanique. 

Pour  des  pieces  de  faible  poids,  coulees  en  series, 


il  suffirait  d'imposer  la  cassure  d'un  certain  nombre 
de  pieces  par  lot,  et  dire  que  la  texture  devra  etre 
comprise  entre  celle  des  deux  echantillons,  types- 
limites,  l'un  du  cote  gris,  1 'autre  du  cote  blanc. 

Done  un  examen  des  genres  ci-dessus,  plus  des 
limites  imposees  pour  la  teneur  en  P,  et  ce  serait 
parfaitement  suffisant  pour  les  receptions  de 
n'importe  quels  moulages  de  fonte. 

La  condition  de  facilite  d'usinage  aux  machines- 
outils,  est  introduite  dans  certains  cahiers  des 
charges,  l'inconvenient  est  la  difference  d'appre- 
ciation. 

Quand  le  fondeur  devra  livrer  des  pieces  usinees, 
il  lui  sera  impossible  d 'employer  des  fontes  trop 
avancees,  fragiles,  qui  lui  rendraient  l'usinage 
onereux  et  meme  parfois  impossible  dans  les 
parties  minces.  Le  fondeur  sera  ainsi  le  premier 
a  eviter  des  moulages  en  fontes  trop  grises,  suscep- 
tibles  de  donner  des  amas  de  limaille,  car  de  tels 
moulages  supposent  l'emploi  de  fontes  grises  qui 
sont  cheres  et  les  amas  de  limaille  donneraient  de 
vilaines  cavites  en  certains  endroits,  entrainant 
par  cela  meme  le  rebut.  Dans  des  tuyaux  de  con- 
duite  coules  en  fonte  trop  limailleuse,  il  se  produit 
des  agglomerations  de  paillettes  de  graphite  rem- 
placant  la  fonte,  d'ou  desfuitesa  l'essai  hydraulique 
et  la  mise  au  rebut. 

Fonte  dite  acieree 

Beaucoup  de  personnes  ont  cru  que  la  fonte 
acieree  pour  obus  etait  quelque  chose  d'interme- 
diaire  entre  la  fonte  et  l'acier  ;  il  n'en  est  rien, 
l'acier  essaye  a  la  traction  donne  toujours  de 
l'allongement,  par  exemple  dans  le  30  0  jo  mesure 
sur  100  mm.  sur  des  barreaux  de  1  cm2  en  acier  a 
38-40  kgr.  de  resistance,  et  encore  plusieurs  unites 
o  jo  dans  les  aciers  a  90  kgr.  Au  contraire,  toute 
fonte  acieree  ou  non,  donne  o  d'allongement  ou  a 
peu  pres.  La  composition  de  la  fonte  dite  acieree, 
region  FA  sur  le  diagramme  (fig.  1),  est  tout  simple- 
plement  un  cas  de  composition  de  la  fonte  n°  5  et 
il  n'y  a  nul  besoin,  pour  y  arriver,  d'ajouter  de 
l'acier  a  la  charge  de  fonte  faite  au  cubilot  ;  il 
faut  simplement  calculer  son  dosage  d'entree  pour 
que  le  produit  coule  ait  la  composition  voulue, 
d'apres  ce  que  l'experience  aura  demontre  comme 
variation  des  teneurs  en  C  et  en  Si  pendant  la 
fusion  au  cubilot. 

Un  point  tres  important  a  noter,  c'est  que  le  C 
moyen  d'entree,  augmente  beaucoup  si  la  charge 
comporte  un  certain  o  jo  de  fenaille  d'acier  menue, 
qui  se  carbure  tout  d'abord  avant  de  fondre. 

Par  exemple,  soit  une  charge  de  cubilot  avec  de 
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la  fonte  seule  a  3,25  de  C  et  soit  |une  charge  com- 
portant  un  melange  de  : 

80  0  jo  de  fonte  a  5,50  o  /o  de  C  soit   2,80 

20  o Jo  d'acier    a  0,10  0/0  de  C  soit   0,02 

Total    2,82 

Ces  deux  charges  pourraient  tres  bien  donner 
le  meme  carbone  dans  la  fonte  sortant  du  cubilot, 
par  suite  de  la  carburation  des  20  o  jo  d'acier  preala- 
blement  a  leur  fusion.  La  grosseur  des  riblons  d'acier 
jouera  un  grand  role  dans  l'intensite  de  la  carbu- 
ration, celle-ci  deviendrait  tres  faible  avec  de  gros 
riblons  s'echauffant  tout  juste  pendant  la  traversee 
du  cubilot,  pour  fondre  seulement  dans  le  creuset 
en  coulant  avec  la  fonte  qui  s'y  trouve  et  en  simple 
moyenne  arithmetique,  pour  la  teneur  finale  en 
carbone. 

En  tout  cas  une  fonte  de  la  composition  adop- 
tee pour  obus,  et  obtenue  en  cubilot,  avec  ou  sans 
riblons  d'acier,  une  telle  fonte  est  inemployable 
pour  pieces  a  epaisseurs  inferieures,  par  exemple  a 
15  ou  20  mm.  (selon  qu'on  coule  en  sable  etuve  ou 
a  vert)  et  devant  etre  usinees;  toutes  les  parties 
minces  seraient  a  texture  truite-blanc  ou  blanc. 

EONTES  MOULEES  ET  FONTES  AMELIORANTES 
DE  MOULAGE 

En  dehors  du  phenomene  de  la  recarburation, 
dans  le  cas  d'un  dosage  de  cubilot  comprenant  une 
certaine  proportion  de  riblons  menus,  la  fusion  en 


cubilot  donne  un  produit  un  peu  moins  graphiteux 
que  la  moyenne  du  dosage  d'entree  ;  il  faut  y  parer 
en  ajoutant  aux  boccages  une  certaine  proportion 
de  fonte  tres  grise  a  laquelle  convient  le  nom  de 
fonte  ameliorante.  Ce  genre  de  fonte  est  le  plus 
cher  parce  que,  comme  deja  dit,  il  correspond  pour 
le  haut  fourneau  a  une  mise  en  0/  00  de  coke  et 
a  une  moindre  production  en  24  heures. 

Des  moulages  coules  uniquement  avec  une  telle 
fonte  seraient  d'un  revient  eleve  et,  de  plus,  ils 
seraient  sou  vent  trop  gris  et  ne  donneraient  pas, 
par  consequent,  le  maximum  de  qualites  mecaniques. 

Conditions  d'achat  des  fontes  ameliorantes 

On  peut  acheter  ces  fontes,  soit  d'apres  la  texture 
sur  gueusets  coules  en  sable,  soit  d'apres  la  teneur 
en  G  et  en  Si  et,  dans  les  2  cas,  en  tenant  compte  du 
P.  Le  premier  mode  me  parait  plus  sur  dans  l'etat 
des  habitudes  de  dosage  industriel  du  C,  et  tenir 
compte  seulement  du  Si  c'est  s'exposer  a  des 
mecomptes.  On  peut  s'en  tirer  en  tenant  compte 
a  la  fois  du  silicium  et  du  soufre;  en  general  une 
augmentation  de  soufre  avec  des  teneurs  donnees  en 
silicium,  correspondra,  en  effet,  a  des  fontes  moins 
chaudes,  done  moins  carburees.  On  sera  oblige 
cependant  de  se  guider  sur  l'analyse  en  C,  Si,  S, 
pour  les  achats  de  fonte  en  gueusets,  coules  en 
lingotieres  metalliques  ;  les  dosages  de  C  devront 
etre  faits  par  un  laboratoire  bien  au  courant,  en 
employant  le  procede  de  combustion  de  la  limaille 
a  i.ooo0  dans  un  courant  d'oxygene. 


etat  actuel  de  la  question  des  nouvelles  methodes 
D'ESSAI  DES  FONTES 

par  M.  E.  RONCERAY 

Ce  memoire  a  ete  publie  in  extenso  dans  les  numeros  de  Septembre  et  Octobre  de  la  Fondene  Moderne. 


—  7i  — 


RESUME  DES  TRAVAUX  DE  REAUMUR 
SUR  LA  FONTE  MALLEABLE 


L' Association  Technique  de  Fonder ie  ne  peut 

laisser  passer  I'anniversaire  de  la  publication  des  ouvra- 
ges  de  Reaumur  sur  V  «  Art  de  convertir  le  fer  en  acier 
et  sur  I'Art  d'adoucir  le  fer  fondu  et  d'en  faire  des  pieces 
aussi  fifties  que  de  fer  forge  »  sans  rappeler  les  travaux 
et  recherches  entrepris  a  cette  e'poque,  vers  1720  ;  1' esprit 
scientifique  de  Reaumur  a  jetd  les  fondements  d'une 
industrie  qui  a  die  et  qui  devrait  encore  Stre  tres  pros- 
pere  dans-  les  pays  mdtallurgiques,  et  en  particulier 
dans  les  Ardennes  francaises. 

Reaumur  avec  son  esprit  large  et  gene'reux  nous  a 


laisse  trace  de  tous  ses  travaux  et  V Association  est 
heureuse  d'en  publier  des  extraits.  L'A.  T.  F.  s' excuse 
de  faire  des  extraits  aussi  longs,  mais  il  n'aurait  pas  ete 
possible  de  donner  le  sens  exact  des  Memoir es  en  rddui- 
sant  davantage  le  texte  original. 

Toutes  les  notes  ci-apres  ne  sont  que  des  extraits  des 
memoires  de  Reaumur,  publie's  en  1722  avec  Valorisa- 
tion de  V  Academic  Roy  ale  des  Sciences,  sur  I'  «  Art 
d'adoucir  le  fer  fondu  et  d'en  faire  des  ouvrages  aussi 
finis  que  de  fer  forge'  ». 

/.  CARLES. 
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L  A  R  T 

D'ADOUCIR 

LE  FER  FONDU' 

o  v 

L'ART  DE  FAIRE  DES  OUVRAGES 

de  Fer  fondu  aulli  finis ,  que  de  Fer  forge. 

PREMIER   ME  MO  I  RE- 


REAUMUR  (Rene  Antoine  Ferchault  de), 
physicien  et  naturaliste  francais,  ne  a  La  Rochelle 
en  1683;  mort  a  Saint-Julien-du-Ferroux  (Mayenne) 
en  1757.  Son  nom  a  ete  popularise  par  le  thermo- 
metre  qu'il  a  construit. 

A  vingt  ans  il  publiait  deja  plusieurs  Memoires  de 
geometric  Un  peu  plus  tard  il  se  livrait  a  des 
observations  interessantes  sur  la  regeneration  des 
membres  perdus  des  crustaces,  sur  Taction  electrique 
des  torpilles,  etc.  A  vingt-cinq  ans  il  entrait  a  l'Aca- 
demie  des  sciences  et  etait  bientdt  charge  par  cette 
Compagnie  de  la  direction  de  la  description  des  divers 
Arts  et  Metiers.  Parmi  ses  nombreux  Memoires,  il  faut 
citer  surtout  ceux  qui  sont  relatifs  aux  rivieres  rou- 
lant  de  Tor,  aux  mines  de  turquoise,  a  la  fabrication 
de  l'acier  et  a  Tart  d'adoucir  le  fer  fondu  (decouverte 


de  la  fonte  malleable),  a  Tart  de  fabriquer  le  fer- 
blanc,  a  Tincubation  des  oiseaux,  etc.  S'il  n'obtint  pas 
la  porcelaine  de  la  Chine,  au  moins  ouvrit-il  la  voie  et 
decouvrit-il  le  verre  blanc  opaque  (verre  devitrifie), 
connu  sous  le  nom  de  Porcelaine  de  Reaumur. 

Les  travaux  oil  il  a  montre  le  plus  d'originalite  sont 
ceux  qui  ont  pour  objet  Thistoire  naturelle.  II  s'attache 
a  Tetude  des  invertebres  et  surtout  des  insectes;  ses 
Memoires  pour  servir  a  THistoire  des  insectes  (1734- 
1742)  sont  des  ouvrages  d'une  autorite  capitale.  A  ces 
travaux,  qui  lui  valurent  le  surnom  de  Pline  du 
xvine  siecle,  il  faut  aj  outer  les  Memoires  ou  il  expose 
ses  recherches  thermometriques. 

Parmi  ses  ecrits,  nous  citerons  :  Examen  de  la  soie 
des  araigndes  (1740);  Sur  I' art  de  faire  dclore  etd'dlever 
en  toutes  saisons  des  oiseaux  domestiques  (1749),  etc. 


Est-il  bien  sur  que  nos  decouveites 
soient  si  fort  d  nous,  que  le  public  n  y 
ait  pas  droit,  qu'ellcs  ne  leur  appar- 
tiennenl  pas  en  quelque  sorlc  ? 

M.  de  REAUMUR. 


M.  Rene  de  REAUMUR 

Ne  a  La  Rochelle  en  1683.  Mort  en  1757. 

PREMIER  MEMOIRE 

ouvrages  comme  les  contrecoeurs  des  cheminees, 
les  poeles,  les  pots  et  les  marmites  de  fer,  des  vases 
a  fleurs,  des  tuyaux  de  conduite  d'eau,  des  canons, 
etc.,  mais  on  ne  fait  de  cette  matiere  aucune  piece 
de  prix  ;  les  usages  m£mes  auxquels  on  l'employe 
sont  tres  bornes.  Nous  osons  pourtant  nous  pro- 
mettre  qu'on  fera  dans  peu  avec  cette  memo  fonte 
de  fer  des  ouvrages  aussi  beaux,  aussi  finis,  que 
s'ils  etaient  de  fer  forge,  ou  meme  d'acier,  qu'ils 
engageront  a  si  peu  de  frais  qu'on  ne  craindra 
pas  de  les  entreprendre.  Mais  avant  d'expliquer  ce 
secret  et  de  faire  meme  sentir  1'etendue  de  l'utilite 
dont  il  doit  etre  a  un  grand  nombre  d'Arts,  il  nous 
faut  donner  ici  quelques  notions  des  dif ferrates 
sortes  de  fontes  de  fer,  de  leurs  qualites  et  expli- 


Des  differentes  sortes  de  fontes  de  fer,  ou  de  fers 
fondus,  et  de  leurs  qualites;  de  la  manure  de  rendre 
ces  fontes  plus  pures  ;  et  a  quoi  il  a  tenu  qu'on  ne 
fit  de  fer  fondu  quantite  d'ouvrages,  qu'on  peut 
faire  de  fer  forge. 

On  n'ose  entreprendre  de  grands  et  beaux  ou- 
vrages de  fer  forge  a  cause  des  sommes  excessives 
qu'ils  couteraient.  Les  prix  des  ouvrages  de  cuivre 
et  meme  de  ceux  d'or,  d'argent,  est  considerable- 
ment  diminue  par  la  facilite  qu'on  a  de  les  jetter 
en  moule  et  de  les  reparer  quand  ils  en  sont  sorti. 
Le  fer  avant  d'etre  parvenu  a  l'^tat  de  fer  forge, 
le  fer  tel  qu'il  a  6t6  tire  de  la  mine,  en  un  mot  le 
fer  qu'on  appelle  fonte  de  fer,  se  coule  tn  moule  : 
nous  devons  a  cette  maniere  de  le  mouler  divers 
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quer  les  difficulties  qui  ont  empeche  qu'on  n'en 
fit  les  ouvrages  auxquels  nous  ne  doutons  nulle- 
ment  qu'on  les  employe  par  la  suite. 

En  general,  on  peut  distinguer  les  fontes  en  deux 
classes,  par  rapport  a  la  couleur  qu'on  voit  sur  leur 
cassure,  les  unes  sont  des  fontes  blanches,  et  les 
autres  sont  des  fontes  grises.  La  difference  des 
mines  vient  de  la  maniere  dont  le  fourneau  a  ete 
chauffe  et  charge. 

Les  fontes  blanches  sont  plus  pures  que  les  fon- 
tes grises. 

La  cassure  des  fontes  blanches  parait  d'une 
tissure  compacte  :  on  n'y  voit  pas  de  grains; 
consideree  attentivement,  elle  semblerait  plutot 
faire  des  lames  de  fer  forge.  Quelques  fois  les  cas- 
sures  de  fontes  blanches  montrent  des  radiations. 

On  aura  besoin  ailleurs  de  se  rappeler  cette 
remarque,  que  le  blanc  des  fontes  les  plus  blanches 
n'est  pas  de  1'espece  de  celui  des  fers  a  lames,  ou 
de  celui  de  l'acier  trempe  fondant  ;  ces  deiniers 
blancs  sont  eclatants  et  l'autre  est  un  blanc  mat. 

Mais  une  remarque  plus  importante  sur  les 
fontes  de  fer,  et  celle  qui  regarde  le  plus  1 'usage 
que  nous  voulons  en  faire  a  present,  c'est  qu'on 
peut  prendre  pour  une  regie  a  laquelle  je  ne  con- 
nais  point  d'exception,  qu'elles  sont  d'autant  plus 
dures,  qu'elles  sont  plus  blanches.  Quand  elles 
sont  bien  blanches,  il  n'y  a  ni  lime  ni  ciseau  qui 
puissent  mordre  dessus.  Au  lieu  qu'il  y  a  des  fontes 
grises,  et  surtout  des  fontes  extremement  brunes 
tirant  sur  le  noir,  qui  cedent  a  la  lime. 

La  fonte  blanche  est  de  la  fonte  naturellement 
plus  afhnee. 

Pour  affiner  la  fonte,  on  n'a  qu'a  la  refondre,  et 
plus  on  en  reltere  les  fusions,  plus  elle  est  affinee. 

Mais  rien  ne  contribue  da  vantage  a  affiner  la  fonte, 
a  la  rendre  blanche,  que  de  la  couler  apres  qu'elle 
a  ete  fondue,  et  surtout  de  la  couler  tres  mince. 

II  y  a  peut-etre  des  parties,  plus  volatiles  que  la 
matiere  terreuse,  qui  se  degagent  de  la  fonte  mince 
et  de  toute  la  surface  de  la  fonte.  II  s'en  echappe, 
par  exemple,  des  soufres  et  des  sels. 

Nous  voyons  done  que  les  fontes  blanches  sont 
plus  affinees  que  les  grises,  et  en  general  de  quoi 

DEUXIEME 

Sur  les  differentes  manures  de  fondre  le  fer,  sur 
des  attentions  qu'il  faut  avoir  pour  fetter  le  fer  fondu 
en  moule  et  pour  tirer  les  ouvrages  des  moules. 

Toutes  les  manieres  de  fondre  le  fer,  se  reduisent 
a  deux  manieres  generates,  savoir  :  ou  de  le  fondre 


il  est  question  pour  avoir  des  fontes  aussi  blanches 
qu'on  les  voudra.  C'est  une  des  choses  ndcessaires 
a  la  perfection  de  1'Art  que  nous  cherchons,  mais 
cc  n'est  point  du  tout  en  quoi  consiste  la  difficulte 
qui  a  arrete  ;  c'est  de  faire  en  sorte  que  cette  fonte 
coulee  en  moule  se  laisse  tiavailler,  limer,  ciseler, 
reparer,  etc.  En  un  mot,  il  s'agit  de  la  rendre  trai- 
table,  de  lui  oter  de  sa  durete,  de  sa  roideur. 

On  peut  concevoir  deux  manieres  d'adoucir  le 
fer  fondu,  savoir  :  ie  ou  de  l'adoucir  pendant  qu'il 
est  en  fusion,  de  le  rendre  tel  que  les  ouvrages  qui 
en  seront  faits,  se  laissent  reparer  ;  2e  ou  Ton  peut 
couler  du  fer  fondu  tres  affine  ;  le  mouler  en  ou- 
vrages qui  auront  toute  la  durete  et  la  roideur 
naturelle  a  ce  fer,  mais  qu'on  adoucira  ensuite  et 
rendra  traitables. 

Si  on  s'en  approche  a  la  tradition  des  ouvriers, 
c'est  un  secret  qui  a  ete  perdu  et  trouve  plusieurs 
fois.  Tout  ce  que  nous  voyons  de  grand  et  de  sur- 
prenant  en  fer,  comme  sont  les  serrures  des  portes 
de  Notre-Dame,  ils  veulent  que  ce  soient  des  ou- 
vrages de  fer  fondu.  Ce  qui  est  de  plus  certain  et 
d'assez  recent,  c'est  qu'un  particulier  a  veritable- 
ment  eu  en  France  quelque  chose  de  fort  approchant 
du  secret  d'adoucir  le  fer  fondu.  II  a  entrepris  meme 
d'en  faire  des  Etablissements  a  Cone  et  a  Paris, 
dans  le  faubourg  Saint-Marceau,  il  y  a  vingt  ans 
ou  environ. 

II  y  eut  divers  ouvrages  de  fer  fondu  adoucis  ; 
cependant  l'entreprise  echoua  et  l'entrepreneui 
disparut  sans  qu'on  ait  su  en  aucune  facon  ce 
qu'il  est  devenu. 

La  maniere  d'adoucir  le  fer  fondu  que  nous  vou- 
lons apprendre  aujourd'hui  est  celle  de  l'adoucir 
lorsqu'il  a  ete  moule  sous  une  forme  qu'on  veut 
qu'il  conserve  toujours.  J'ai  fait  aussi  quantite 
d' experiences  pour  parvenir  a  l'adoucir  dans  le 
temps  meme  qu'il  est  en  fusion.  Je  pourrai  ailleurs 
en  rapporter  quelques-unes,  qui  ne  paraissent  pas 
devoir  faire  esperer  autant  a  beaucoup  pres. 

Apies  tout  que  nous  importe  de  pouvoir  ren- 
dre le  fer  doux  dans  deux  etats  differents,  pourvu 
que  nous  ayons  une  facon  de  l'adoucir  tres  commode 
et  a  tres  bon  marche. 

MEMOIRE 

dans  des  creusets  ou  il  n'est  rendu  fluide  que  par 
la  chaleur  qui  passe  au  travers  de  leurs  parois, 
ou  de  le  fondre  en  le  tenant  immediatement  ex- 
pose a  Taction  du  feu,  en  le  tenant  au  milieu  de  la 
flamme  et  des  charbons. 
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Le  fourneau  a  creuset. 

Le  fourneau  ordinaire  des  fondeurs  n'occupe 
pas  une  grande  place  mais  il  est  bati  a  demeure  ; 
on  en  peut  faire  de  plus  petits  ou  d'aussi  grands, 
tres  portatifs,  qui  paraitront  commodes  en  bien 
des  circonstances.  Au  lieu  que  le  fourneau  ordi- 
naire est  fait  de  quantite  de  briques  arrangees,  les 
unes  sur  les  autres,  le  fourneau  portatif  n'est  bati 
que  de  quatre  a  cinq  pieces  qui,  posees  les  unes  sur 
les  auties,  le  composent  en  entier.  Une  seule  sera 
differente  des  autres,  c'est  celle  qui  en  fera  la  base, 
qui  formera  le  cendrier.  On  laissera  a  celle-ci  un 
rebord  tout  autour,  excepte  dans  les  angles,  ce  re- 
bord  est  destine  a  porter  la  plaque  de  fer  sur  la- 
quelle  on  pose  le  creuset.  Pour  faire  usage  de  ce 
fourneau  on  aura  un  tuyau  recoude  qui  recevra 
le  vent  du  soufflet  d'une  forge,  et  qui  le  conduira 
a  l'ordinaire  sous  la  plaque  de  fer  de  ce  fourneau. 
Si  outre  le  fourneau  portatif,  on  a  une  forge  por- 
tative, une  forge  roulante,  on  pourra  transpoiter 
son  fourneau  ou  Ton  souhaitera. 

Chaque  fois  qu'on  le  changera  de  place,  on  lutera 
toutes  les  jointures  avec  une  terre  sablonneuse. 

Four  coniinu  ou  cubiht  (i). 

Puisque  le  vent  d'une  forge  ordinaire  fait  fondre 
le  fer  continu  dans  le  creuset,  on  ne  doutera  pas 
que  ce  meme  fer  ne  fonde  encore  plus  vite  s'il 
est  place  immediatement  au  milieu  des  charbons 
de  cette  forge. 

Des  fourneaux  construits  sur  le  meme  principe 
que  ceux  ou  Ton  fond  les  mines  de  fer,  mais  plus 
petits  et  dont  l'ardeur  seroit  encore  plus  vive 
seroient  tres  propres  a  mettre  en  fusion  une  grande 
quantite  de  fer  a  la  fois.  Pour  rendre  leur  activite 
plus  grande  que  celle  des  fourneaux  a  mines, 
tout  se  reduirait  a  introduire  continuellement 
une  quantite  d'air  plus  grande,  par  rapport  a  la 
capacity  du  fourneau. 

Le  fourneau  est  compose  de  deux  pieces,  d'une 
sorte  de  creuset,  et  d'une  tour  en  forme  de  c6ne 
tronqud  qu'on  pose  sur  le  creuset. 

Le  creuset  est  appele  poche  par  les  ouvriers  et 
leur  maniere  de  fondre  s'appelle  fondre  a  la  poche. 
II  est  compose  en  partie  d'un  vieux  pot  ou  d'un 
vieux  chaudron  de  fer  fondu,  servant  a  maintenir 


(i)  La  description  que  donae  Reaumur  de  son  four,  dans 
lequel  la  fonte  est  au  contact  avec  le  coke,  montre  l'origine 
du  cubilot.  II  est  possible  que  l'ingenieur  anglais  William 
Wilkinson  ait  monte  quelque9  cubilots  au  Creusot  vers  1780, 
mais  on  voit  que  l'idee  fut  emise  par  Reaumur  et  les  essais 
realises  avant  1722. 


le  creuset  qui  est  fait  d'une  couche  de  terre  sablon- 
neuse epaisse  d'environ  un  pouce  et  demi.  Pour  le 
solide,  et  c'est  ainsi  que  je  l'ai  fait  pratiquer,  cet 
enduit  doit  etre  des  memes  terres  dont  on  fait  les 
creusets  et  prepares  de  la  meme  facon  La  terre  peut 
s'elever  au-dessus  des  bords  du  vase  qui  la  soutient 
alors  elle  a  seule  quelque  part  une  echancrure  en 
demi-cercle,  qui  recevra  en  partie  la  tuyere. 

La  seconde  partie  du  fourneau,  la  tour  conique, 
est  faite  pour  etre  placee  sur  le  creuset.  Exterieure- 
ment  elle  est  aussi  de  fer  fondu,  mais  il  est  plus 
commode  de  la  faire  de  tole.  On  lui  donne  environ 
15  a  16  pouces  de  hauteur,  mais  on  ne  doit  pas 
craindre  de  l'elever  davantage.  Interieurement 
elle  est  revetue  de  terie  pareille  a  celle  du  creuset 
et  de  facon  que  l'ouverture  du  haut  reste  un 
peu  plus  etroite  que  celle  du  bas. 

N'oublions  pas  de  remarquer  que  la  tour  a  une 
echancrure  semblable  a  celle  de  la  poche  ou  du 
creuset ;  les  deux,  ensemble,  forment  l'ouverture 
qui  recoit  la  tuyere. 

L'assemblage  de  ces  deux  pieces  compose  le 
fourneau  tout  entier,  on  y  excite  l'ardeur  du  feu 
par  le  moyen  de  deux  soufflets. 

Les  soufflets  sont  places  d'une  maniere  stable, 
mais  ce  qui  est  plus  essentiel  c'est  qu'ils  doivent 
etre  inclines,  de  facon  qu'ils  diligent  le  vent  vers 
le  fond  du  creuset,  non  pas  precisement  au  milieu 
du  fond,  mais  au  moins  tout  au  bas  de  la  paroi 
qui  est  opposee  a  la  tuyere. 

Posons  la  tour  sur  le  creuset,  et  enveloppons 
bien  le  creuset  et  meme  le  bas  de  la  tour  de  fraisil, 
afin  que  la  flamme  ne  puisse  pas  s'echapper  du 
fourneau  par  les  jointures  de  nos  deux  pieces. 

Cela  fait,  notie  fourneau  est  dresse  et  pret  a 
recevoir  le  feu.  On  jette  par  son  ouverture  supe- 
rieure  quelques  charbons  allumes,  et  par-dessus 
ceux-ci  on  en  jette  de  noirs  que  le  vent  des  souf- 
flets enflamme  bien  vite.  On  acheve  enfin  de  le 
remplir  de  charbon. 

Quand  tout  le  charbon  est  allume\  et  ensuite 
quand,  en  la  place  de  celui  qui  est  descendu,  on  en  a 
remis  de  nouveau,  et  enfin  quand  on  voit  que  le 
fourneau  est  suffisamment  echauffe,  on  y  porte 
la  premiere  charge  du  fer  qu'on  y  veut  fondre. 
Chaque  fois  qu'on  met  du  fer,  il  est  toujours  plein 
de  charbon  jusqu'a  son  ouverture  superieure, 
c'est  le  seul  endroit  par  ou  Ton  puisse  le  charger, 
soit  de  charbon,  soit  de  metal.  Le  fer  est  concasse 
en  morceaux  de  la  grandeur  a  peu  pres  d'un  ecu, 
ils  doivent  etre  fondus  quand  ils  arrivent  au  creu- 
set. Chaque  charge  de  fer  n'a  d'epaisseur  que  celle 
des  morceaux  de  fer,  et  dc  largcur  ou  surface  toute 
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celle  de  l'ouverture  superieure  du  fourneau.  Pour  la 
tour  plus  elle  sera  haute,  et  mieux  le  fer  s'y  fondra. 

Les  fondeurs  savent  qu'il  importe  que  les  mou- 
les  dans  lesquels  ils  ont  a  couler  du  metal  soient 
tres  sees,  e'est  quelque  chose  de  les  bien  secher. 
Mais  on  s'attachera  encore  a  les  tenir  les  plus  chauds 
qu'il  sera  possible,  lorsqu'ils  seront  prets  a  rece- 
voir  notre  fer  fondu. 

L'avidite  du  fondeur  est  souvent  cause  que  les 
ouvrages  minces  se  cassent  dans  les  moules.  Quoi- 
qu'ils  n'aient  que  de  petites  pieces  a  mouler,  les 
empreintes  de  differents  ouvrages  ou  du  meme 
ouvrage  repete  mettent  chaque  ouvrage  presque 
dans  le  risque  ou  il  serait  s'il  avait  une  grandeur 
approchante  de  celle  du  chassis.  Si  les  fondeurs 
veulent  absolument  remplir  beaucoup  leurs  chassis, 
au  moins  devraient-ils  y  multiplier  les  ouvertures 
par  ou  ils  jettent  le  metal  fondu,  ils  ne  seraient 
plus  dans  la  necessite  d'ouvrir  tant  de  canaux  de 
communication. 

Quand  ils  feront  faire  des  modeles  de  nouveaux 
ouvrages,  qu'ils  evitent  de  faire  trouver  une  partie 
grosse,  tres  renflee,  tout  au  pres  d'une  partie  mince 
de  quelque  etendue  ;  autrement  dans  l'ouvrage 
qui  aura  ete  coule  en  fer  sur  ce  modele,  la  partie 
mince  sera  en  risque  de  se  casser  dans  le  moule, 
ou  de  mal  venir.  Mais  si  l'ouvrage  demande  abso- 

TROISIEME 

Ou  sont  rapportes  les  essais  qu'on  a  fait  de  diffi- 
rentes  matures  pour  adoucir  le  fer  fondu,  et  quelles 
sont  celles  que  ces  essais  ont  montre  y  itre  les  plus 
propres. 

Nous  supposons  qu'au  moyen  des  Arts  connus 
qu'on  a  ou  qu'on  peut  avoir  des  ouvrages  de  fer 
fondu  bien  conditionnes  mais  qu'il  reste  a  les 
adoucir  pour  leur  oter  partie  de  leur  roideur, 
et  surtout  de  leur  durete,  afin  qu'ils  deviennent 
en  etat  de  se  laisser  reparer.  L'importance  dont 
ce  secret  m'avait  paru,  me  l'a  fait  chercher  il  y  a 
deja  du  temps,  et  meme  avant  que  je  songeasse 
a  celui  de  convertir  le  fer  en  acier.  II  n'y  avait  pas 
de  doute  qu'il  ne  fallut  faire  agir  le  feu  pour  operer 
dans  le  fer  fondu  un  changement  pareil  a  celui 
que  je  souhaitais  ;  mais  je  m'dtais  convaincu  que 
Ton  ne  devait  pas  l'attendre  de  Taction  immediate 
du  feu.  Je  pensais  done  qu'il  fallait  renfermer 
dans  des  creusets  le  fer  fondu  qu'on  cherchait 
a  adoucir  et  l'entourer  de  matieres  qui,  avec  le 
secours  du  feu,  produisaient  cet  effet. 

Apres  diverses  tentatives,  dont  quelques-unes 
m'avaient  fait  croire  que  j'6tais  dans  la  bonne  voie, 


lument  qu'il  y  ait  des  paities  tres  grosses,  tres  ren- 
flees,  qui  tiennent  a  des  parois  minces,  le  plus  sur 
sera  de  mettre  des  noyaux  dans  les  endroits  ren- 
fles  afin  qu'ils  viennent  creux.  La  forme  de  l'ou- 
vrage n'en  sera  point  changee  et  les  endroits  qui 
auraient  ete  considerablement  trop  epais  n'ayant 
plus  qu'une  epaisseur  proportionnee  a  celle  des 
parties  minces  avec  lesquelles  ils  tiennent,  ils  ne 
mettront  plus  ces  dernieres  si  en  risque  de  laisser 
des  vides. 

II  est  arrive  a  des  pieces  que  je  n'avais  pas  mis 
refroidir  a  une  chaleur  douce,  de  se  casser  plusieurs 
heures  et  meme  un  jour  apres  qu'elles  avaient  ite 
entierement  refroidies. 

Un  dernier  avertissement  que  je  donnerai  en- 
core aux  fondeurs  sera  de  faire  des  jets,  les  canaux 
qui  conduisent  la  matiere  dans  le  creux  des  moules, 
le  plus  mince  qu'il  leur  sera  possible  ;  qu'ils  ne 
donnent  aux  jets  et  events,  que  ce  qui  est  neces- 
saire  pour  que  la  matiere  coule  facilement,  qu'ils 
compensent  autant  qu'ils  pourront  par  la  largeur, 
ce  qu'ils  donneraient  en  profondeur. 

II  faut  casser  les  jets,  or  s'ils  ont  l'epaisseur  ou 
une  epaisseur  approchante  de  celle  de  quelques- 
unes  des  parties  de  l'ouvrage,  dans  le  temps  qu'on 
frappera  sur  le  jet,  il  arrivera  souvent  qu'on  cassera 
quelques-unes  des  parties  minces. 

ME  MO  IRE 

j'abandonnai  pour  quelque  temp^  ce  travail  pour 
suivre  celui  de  la  conversion  du  fer  en  acier,  qui 
etait  en  quelque  sorte  la  matiere  du  temps.  Tous 
les  jours  on  voyait  gens  qui  se  presentaient  avec 
ce  pretendu  secret  (i),  et  qui  repondaient  mal  aux 
esperances  qu'ils  voulaient  donner.  J'ai  dit  que 
j'abandonnai  mes  experiences  sur  le  fer  fondu, 
j'aurai  du  dire  que  je  crus  les  abandonner.  Je  les 
continuai  reellement  en  travaillant  a  convertir  le 
fer  en  acier,  mais  d'abord  sans  y  penser.  Je  me 
trouvai  dispense  de  bien  des  experiences  par  les- 
quelles il  eut  fallu  passer. 

L'acier  difficile  a  forger  devient  un  acier  qui 
soutient  bien  le  marteau,  si  on  lui  enleve  les  sou- 
fres  et  les  sels  superflus.  La  fonte  a  encore  plus  de 
soufres  que  l'acier  ordinaire  quel  qu'il  soit.  Des  que 
je  crus  suffisamment  etabli  que  la  durete  de  la 
fonte  de  fer  etait  produite  par  les  soufres  et  les 
sels  dont  elle  est  penetree,  il  me  parut  que  le  secret 
de  la  ramollir,  de  l'adoucir  n'^tait  que  celui  de  lui 
enlever  une  partie  de  ses  soufres.     (A  suivre.) 

(i)  Secret  d' adoucir  le  fer  fondu. 
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Reunion  du  Co  mite  du  27  Septembre  1922 


Le  Comite  de  l'Association  Technique  de  Fonde- 
rie  s'est  reuni  le  mercredi  27  septembre  a  15  heures, 
au  siege  social,  10,  rue  de  Lancry,  a  Paris,  sous  la 
presidence  de  M.  Ramas,  president  de  l'Association. 

Etaient  egalement  presents  :  MM.  Damour, 
deBoisgrollier,  Ronceray,  de  Fleury,  Cocard, 
Portevin,  Thomas,  Lamberton,  Gosset,  Didier, 
Derdinger 

Excuses  :  MM.  Cury,  Cendree,  Leonard. 

Le  Secretaire  general  donne  lecture  du  proces- 
verbal  de  la  precedente  reunion,  qui  est  adopte 
sans  observations. 

Le  President  fait  part  que,  depuis  la  derniere 
reunion  l'Association  a  du  enregistrer  le  deces 
de  M.  Garant  qui  etait  membre  du  Comite  et  repre- 
sentait  la  maison  Chavanne-Brun.  II  ajoute  que 
l'Association  s'est  fait  representer  a  ses  obseques 
par  son  President,  et  qu'une  couronne  a  ete  offerte 
au  nom  de  l'Association  en  temoignage  de  l'estime 
et  de  la  sympathie  que  l'Association  avait  a  l'egard 
du  defunt. 

II  fait  part  egalement  du  deces  de  M.  Decollo- 
gne,  fondeur  a  Pont-Audemer,  membre  du  Comite 
et  de  M.  Chappee,  pere  d'un  collegue  du  Comite. 

Le  Comite  s'associe  aux  paroles  de  son  President 
et  adresse  aux  families  des  collegues  disparus, 
l'expression  de  ses  sinceres  condoleances.  . 

SECRETARIAT 

M.  Ramas  fait  part  que  l'ingenieur-delegue, 
M.  Carles  a  donne  sa  demission  pour  prendre  des 
fonctions  actives  dans  la  fonderie.  Tout  en  regret- 
tant  son  depart,  le  conseil  lui  adresse  ses  souhaits 
dans  sa  nouvelle  carriere. 

Le  President  exprime  egalement  ses  felicitations 
a  M.  Ronceray,  pour  ses  recentes  nominations  a 
titre  d'lnspecteur  de  l'Enseignement  Technique. 

ADHESIONS 

Le  Secretaire  general  donne  connaissance  des 
adhesions, -recues  ces  jours  derniers. 

Mois  d'aout  1922 

Membres  donateurs : 

Etablissements  Capitain  Geny,  a  Bussy 

(Haute-Marne)   fr.  250 

Societe     CoMMENTRY-Fourchambault  et 

Decazeville   100 

Etablissements  Glaenzer  et  Perreaud, 

20,  faubourg  du  Temple,  Paris   300 

Societe  anonyme  metallurgique  d'Au- 

brives  et  Villerupt   250 

Maison  Barthes,  a  Castres   100 

Etablissements  Delattre  et  Frouard, 

M    Puech,  administrateur-directeur   300 

Etablissements  Durenne,   26,  faubourg 

Poissonniere  a  Paris   500 

Societe  Alsacienne   de  Constructions 

Mecaniques,    M.    Dardel,  administra- 

teur-delegue   !   500 


Membres  societaires  : 

MM.  Bonnaud  (Leon),  ingenieur  A.  et  M.,  Etablis- 
sements des  Installations  Modernes  de 
fonderies  A.  Garry  et  Bonnaud  successeurs, 
69,  rue  de  Wattignies  a  Paris. 

Carles  (Jean),  directeur  des  Usines  du  Pied- 
Selle,  a  Rosieres  (Somme). 

Gervais  (Albert),  directeur  des  fonderies 
des  Etablissements  Cochaux,  a  Deville 
(Ardennes). 

Jacquemin  (Joseph-Celestin),  26,  rue  Jean- 
Jaures  a  Choisy-le-Roi,  employe  aux  Eta- 
blissements Bonvillain  et  Ronceray. 

Ledesert  (Andre),  ingenieur  chef  de  division 
de  fonderie  a  la  Compagnie  des  Forges  et 
Acieries  de  la  Marine  et  d'Homecourt, 
2,  rue  des  Cotes,  a  Izieux  (Loire). 

Querut  (Oscar),  fabricant  de  modeles  pour 
fonderies  au  modelage  industriel  et  artis- 
tiques,  28,  rue  de  la  Loi,  a  La  Liniere  (Bel- 
gique). 

Uhler  (Henry- Jean),  ingenieur  electro-metal- 
lurgiste,  Societe  Electro-metallurgique  a 
Madrid,  34,  rue  de  la  Republique,  a  La'" 
gneville  (Oise). 

Mois  de  septembre  1922 


Membres  donateurs  : 

Hauts-Fourneaux  de  Chasse,  a  Chasse 

(Isere)   400 

Societe  Anonyme  des  usines  A.  Petolat 

a  Dijon   250 

Societe  L'Avebene,  13,  rue  d'Aguesseau 

a  Paris,  cotisation  supplementaire   250 

M.  Franco,  fondeur  a  Chateaubriant  (Loire), 

cotisation  supplementaire  •   5° 

MM.  Bermond  et  Cie,  a  Dole,  cotisation 

supplementaire   5° 

M.  Remy  (Marcel),  fondeur  a  Herstal-les- 

Liege,  cotisation  supplementaire   15° 


Membres  Societaires : 

MM.  Gautard  (Georges),  ingenieur-chef  aux  Fon- 
deries et  Ateliers  de  Nord-Paris,  a  La  Cour- 
neuve,  presente  par  MM.  Ronceray  et  Didier. 
Bouchet  (Jean),  chef  de  fonderie  aux  Fonde- 
ries et  Ateliers  de  Nord-Paris,  a  La  Cour- 
neuve,  presente  par  MM.  Ronceray  et 
Didier. 

-Pisek  (Francois),  professeur,  Ecole  Poly- 
technique  Tcheque  de  Brno  (Rep.  Tcheco- 
slovaque),  presente*  par  M.  Ronceray. 
Brizon  (Achille),  ing.  des  Arts  et  Manufac- 
tures, 61,  bd  Pasteur,  a  Paris,  presente  par 
MM.  Portevin  et  Ronceray. 
Roerick,  chef  des  fonderies  de  la  maison 
de  Dietrich,  a  Niederbronn,  presente  par 
M.  Ronceray. 
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MM.  Boukgoin,  Societe  des  Cheneaux  et  Tuyaux 
a  Laneuville-St-Jeoire  (Meuse),  presente 

par  M.  Ronceray. 
Thome  (Paul),  industriel,  fonderies  Thome 

fils  et  Cromback,  39  bis,  boulevard  Exel- 

mans,  Paris,  presente  par  M.  Ronceray. 
Hermant-Wauthy,  ingenieur  A.  et  M.,  152, 

rue  du  Faubourg,  a  Sin-le-Noble,  presente 

par  M.  Ramas. 
M.  l'Administrateur-delegue  des  Hauts-Four- 

neaux  de  Chasse  (Isere),  presente  par  M. 

Ramas. 

Etablissements  Vernon,  fondeurs-construc- 
teurs  a  Lisieux,  presented  par  M.  Ronceray. 

Membre  adherent : 

M.  Plichon  (Maurice-Arthur),  eleve  a  l'Ecole 
Nle  des  Mines,  107,  rue  du  Chemin-Vert, 
a  Paris. 

Le  Comite  en  prend  acte  et  ratifie  ces  adhesions 
saui  a  les  soumettre  a  l'assemblee  generale,  comme 
il  est  prevu  aux  statuts. 

CONGRES  DE  FONDERIE 

Le  Secretaire  general  donne  des  renseignements 
complementaires  concernant  la  premiere  et  la 
deuxieme  circulaire  adressees  aux  membres  et 
faisant  connaitre  l'organisation  du  Congres  au  point 
de  vue  materiel  et  au  sujet  desmemoires.  II  expose 
qu'on  a  recu  un  travail  tres  important  de  M.  White 
sur  la  fonte  malleable  americaine,  mais  trop  impor- 
tant pour  pouvoir  e"tre  imprime  en  temps  utile.  Un 
resume  a  ete  demande  a  M.  Ronceray,  et  a  ete 
imprime. 

Le  memoire  de  M.  Masson  de  I'Association  de 
Liege,  sur  les  prix  de  revient  en  fonderie,  n'est  pas 
encore  parvenu  ;  il  manque  egalement  le  memoire 
de  M.  Brasses. 

Le  Secretaire  general  donne  egalement  tous  les 
renseignements  sur  la  publicite  qui  a  ete  faite  au- 
pres  de  tous  les  adherents  de  I'Association,  des 
membres  du  Syndicat  des  fondeurs  et  de  I'Associa- 
tion amical  et  mutuelle  de  fonderie  et  de  la  propa- 
gande  speciale  faite  par  l'intermediaire  des  vice- 
presidents  etrangers  et  de  M.  Masson. 

Une  circulaire  speciale  a  memc  ete  adressee  en 
ce  qui  concerne  les  fondeurs  en  malleable.  II  indique 
egalement  que  l'impression  des  memoires  est  a 
peu  pres  termince  et  qu'ils"  seront  adresses  sous  un 
jour  ou  deux  aux  adherents  du  Congres,  ainsiqu'aux 
organes  de  la  Presse  Technique. 

Le  President  informe  que  M.  Masson,  qui  n'a  pu 
assister  a  la  reunion,  est  venu  ces  jours  derniersa 
Paris  et  s'est  mis  d'accord  sur  tous  les  points  avec 
le  President  et  le  bureau. 

ORGANISATION  DU  TRAVAIL  DE  BUREAU 

Le  Secretaire  g<m6ral  donne  quelques  rensei- 
gnements concernant  l'organisation  du  travail  de 
bureau. 


CONGRES  INTERNATIONAL 

ET  EXPOSITION  DE  1923. 

Le  Secretaire  general  donne  connaissance  des 
lettres'  recues  de  I'Association  americaine  et  de 
I'Association  anglaise,  desquelles  il  ressort  que 
I'Association  americaine  donne  son  adhesion  a 
I'Exposition  et  au  Congres,  mais  I'Association  an- 
glaise fait  des  reserves.  Le  Comite  charge  M. 
Ronceray  de  bien  vouloir  repondre  et  de  faire 
le  necessaire  pour  qu'une  suite  favorable  soit  donnee 
aux  invitations  de  I'Association. 

En  ce  qui  concerne  I'Exposition,  le  President 
rappelle  qu'il  a  rendu  visite  a  M  Roger,  president 
de  la  Chambre  de  Commerce,  en  compagnie  de 
M.  Ronceray  et  que  la  Foire  de  Paris  offre  des 
batiments,  si  I'Exposition  se  tient  en  meme  temps 
que  cette  Foire,  aux  Invalides. 

D'un  autre  cote,  la  tenue  de  I'Exposition  en  sep- 
tembre  rencontre  quelques  objections,  mais,  par 
contre,  les  batiments  de  l'Ecole  des  Arts  et  Metiers 
de  Paris,  offerts  par  l'Enseignement  Technique, 
offrent  des  avantages  interessants,  notamment  au 
sujet  des  possibilites  de  fusion. 

En  tout  cas,  il  faut  obtenir  que  I'Exposition  et  le 
Congres  puissent  avoir  lieu  du  15  au  20  septembre. 

M.  Ronceray  donne  quelques  renseignements 
preliminaries  au  sujet  des  batiments  de  I'Expo- 
sition ;  il  est  decide  qu'une  Commission  speciale 
serait  nomm£e  incessamment  pour  s'occuper  de 
cette  question. 

METHODE  DE  PRIX  DE  REVIENT 

M.  de  Boisgrollier  remet  a  I'Association  le 
dossier  de  cette  question,  en  demandant  que  des 
renseignements  complementaires  lui  soient  fournis, 
d'apres  les  indications  qu'il  a  donnees. 

ADMISSION  DE  NOUVEAUX  MEMBRES 

II  est  entendu  que  les  nouveaux  membres  seront 
considered  comme  membres  definitifs,  a  dater  du 
jour  de  leur  adhesion. 

CORRESPONDANCE 

Le  Secretaire  general  donne  lecture  des  lettres 
recues  par  I'Association  ef  auxquelles  il  a  fait 
repondre  ;  une  attention  speciale  est  donnee  a  la 
lettre  de  M.  Lardin,  en  qualite  de  president  de 
I'Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie, 
au  sujet  de  la  question  des  membres  adherents. 
Un  echange  de  vucs  a  lieu  a  ce  sujet,  duquel  il 
ressort  que  le  Comite  sera  tout  dispose  a  trouver 
une  solution  amicale  a  la  question  qui  est  posee 
sans  toutefois,  rien  changer  a  l'organisation  actuelle 
de  PA!  T.  F. 

M.  Derdinger  veut  bien  offrir  ses  bons  offices 
pour  rechercher  un  terrain  d'entente  a.  titre  ofii- 
cieux  avec  l'A.  M.  F.,  ce  dont  le  comite  leremercie. 

La  stance  est  levee  k  17  heures. 

Le  President,  Le  Secretaire  general, 

E.  RAMAS.  Camille  DIDIER. 

Le  Tresorier, 
E.  RONCERAY. 
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Les  Fontes  Synthetiques 

par  Marcel  DIDIER,  Ing£nienr-M6tallurgiste. 


Les  fontes  synthetiques  sont  obtenues  par  la 
fusion  d'un  melange  de  tournures  d'acier  en  pre- 
sence d'une  certaine  quantite  de  charbon. 

Alors  que,  dans  le  haut  fourneau  ou  le  cubilot,  le 
charbon  joue  trois  roles  bien  distincts  :  celui  de  com- 
bustible, de  reducteur  et  en  fin  celui  de  carburant, 
dans  le  four  electrique  les  calories  necessaires  pour 
la  fusion  des  matieres  sont  fournies  par  l'energie 
electrique,  le  charbon  jouant  seulement  le  role  de 
reducteur  et  de  carburant.  Cette  remarque  est  tres 
importante,  pour  l'etat  final  de  la  fonte,  du  fait 
que  le  charbon  contient  de  nombreuses  impuretes, 
et  entre  autres  du  soufre  qui  passe  a  l'etat  de  sulfure 
et  influe  defavorablement  sur  les  proprietes  de 
celle-ci.  Le  charbon  jouant  dans  le  four  electrique 
un  role  moins  important  que  dans  le  haut  fourneau 
ou  que  dans  le  cubilot,  la  quantite  employee  sera 
r^duite  dans  de  grandes  proportions,  d'oii  apport 
insignifiant  d'impuretes  et  obtention  de  fontes 
pures. 

Les  impuretes  contenues  dans  les  tournures 
employees  dans  le  lit  de  fusion  et  entre  autres  le 


soufre  et  le  phosphore  sont  facilement  eliminees 
grace  a  l'obtention  facile  d'un  laitier  extra-basique, 
oxydant  et  tres  fluide. 

L'atmosphere  neutre  du  four  et  une  tres  haute 
temperature  permettent  d'obtenir  une  fonte  saine, 
exempte  de  pores  et  de  soufflures,  qui,  comme  nous 
l'avons  vu  dans  un  precedent  article,  sont  des  causes 
de  difficultes  frequentes  en  fonderie.  Pour  obtenir  * 
une  fonte  exempte  de  pores  et  de  soufflures,  entre 
autres  facteurs  a  observer,  intervient  la  necessite 
d'une  temperature  de  coulee  optima  permettant 
ainsi  aux  gaz  degages  par  les  reactions  en  cours  de 
s'echapper  dans  l'atmosphere  ;  d'autre  part  il  est 
utile  d'avoir  une  atmosphere  neutre,  de  facon  a 
eviter  la  formation  de  reactions  entre  1  e  metal  et 
l'atmosphere  oxydante  du  four  :  ces  deux  facteurs 
sont  observes  dans  le  four  electrique. 

La  temperature  de  l'arc  electrique  etant  en 
moyenne  de  3.5000,  on  peut  couler  le  metal  a  la 
tempetature  qui  lui  est  la  plus  favorable,  celle-ci 
variant  d'ailleurs  avec  la  nature  de  la  fonte. 
Cette  haute  temperature  permet  d'obtenir  une 
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fonte  de  moulage  suffisamment  fluide  pour  ne  pas 
avoir  a  employer  de  fontes  phosphoreuses  tou- 
jours  fragiles. 

Avant  d'exposer  le  precede  de  fabrication  des 
fontes  synthetiques,  il  est  utile  de  connaitre  les 
avantages  du  four  electrique,  ainsi  que  le  type 
de  four  employe  dans  cette  fabrication. 

Les  fours  electriques  presentent  des  caracteres 
industriels  tres  interessants  : 

a)  Hautes  temperatures.  —  Le  four  elec- 
trique met  a  notre  disposition  des  temperatures 
tres  elevees  qu'il  est  impossible  de  realiser  dans 
le  meilleur  four  a  flammes,  de  2.0000  a  2.5000,  grace 
auxquelles  on  peut  reduire  les  [matieres  les  plus 
refractaires,  les  scories  et  les  impuretes. 


Fig-  3  F,g.  4. 


b)  Reglage  facile.  —  L'operation  peut  etre 
conduite  avec  le  maximum  de  precision  en  se 
basant  sur  l'indication  des  voltmetres  et  ampere- 
metres. 

c)  Chauffage  de  toute  la  masse.  —  Le  chauf- 
fage  n'a  pas  lieu  seulement  a  la  superficie,  mais  il 
se  propage  dans  toute  la  masse. 

II  existe  trois  types  de  fours  electriques  : 
i°  Les  fours  a  arcs  (fig.  1  et  2)  ; 
2°  A  resistance  (fig.  3)  ; 
3°  A  induction  (fig.  4). 

Ces  trois  types  sont  subdivises  en  differentes 
categories  sur  lesquelles  nous  n'insisterons  pas. 

Le  four  employe  pour  la  fabrication  des  fontes 
synthetiques  est  un  four  Heroult  a  creuset  du  type 
mixte,  le  chauffage  s'effectuant  a  la  fois  par  un  arc 
et  par  resistance,  celle-ci  etant  formee  par  la  masse 
mdtallique  en  fusion  qui  est  traversee  par  le  courant 
se  rendant  a  la  sole  conductrice. 

La  construction  de  ce  four  est  tres  simple,  elle  se 
compose  de  : 

i°  Un  revetement  exterieur  en  briques  refrac- 


taires soutenues  aux  quatre  angles  par  des  cor- 
nieres ; 

20  Une  sole  en  graphite;  a  cet  effet  on  emploie 
des  morceaux  d'electrodes  concassees  et  agglo- 
merees  a  chaud  avec  du  goudron  ; 

3°  Une  armature  metallique  en  forme  d'eventail, 
noyee  dans  la  sole  et  reliee  au  transformateur, 
pour  le  retour  du  courant ; 

40  Une  electrode  de  graphite  plongeant  verti- 
calement  dans  le  four. 

Ce  type  de  four  marche  normalement  avec  du 
courant  alternatif  monophase;  on  peut  egalement 
employer  du  courant  triphase  mais  en  ayant  soin 
d'equilibrer  les  phases. 

La  duree  d'un  four  bien  construit  peut  etre  de 
plusieurs  annees  ;  pour  augmenter  la  dur^e  on 
refroidit  la  sole. 

L'electrode  jouant  un  role  important  dans  le 
prix  de  revient  de  la  fonte,  on  la  protege  contre 
l'oxydation  en  la  recouvrant  d'une  tole  ou  en 
l'enduisant  d'une  pate  composee  de  silicate  de 
soude  et  d'amiante  en  poudre. 

Une  production  journaliere  de  16  tonnes,  exige 
un  four  de  1.000  kilowatt. 

Pour  proceder  a  la  mise  en  marche  du  four,  on 
recouvre  la  sole  de  quelques  morceaux  de  coke  ou 
de  graphite  sur  lesquels  on  abaisse  l'electrode  afin 
d'amorcer  l'arc ;  lorsque,  apres  plusieurs  heures  de 
marche  a  blanc,  le  four  est  suffisamment  chaud,  on 
effectue  le  chargement. 

La  charge  consiste  en  un  melange  de  charbon  de 
bois  ou  de  coke  ;  le  charbon  de  bois  par  suite  de  sa 
grande  purete  donne  de  bons  resultats  pour  l'obten- 
tion  de  fontes  extra-pures  et  de  fontes  malleables. 
Le  melange,  une  fois  charge  dans  le  creuset  autour 
de  l'electrode,  s'abaisse  au  fur  et  a  mesure  de  al 
fusion  des  couches  inferieures.  Pendant  la  descente 
le  melange  est  porte  a  des  temperatures  croissantes 
jusqu'a  la  fusion.  La  cementation  agit  a  partir  de 
7000  et  augmente  avec  la  temperature  ;  done  a  par- 
tir de  7000  la  tournure  commence  a  s'enrichir  en 
carbone  jusqu'a  la  fusion  oil  le  metal  est  complete- 
ment  carbure. 

De  sorte  que  les  coulees  sont  facilement  obtenues 
vers  1.200-1.3000.  En  meme  temps  on  obtient  une 
fonte  beaucoup  plus  homogene.  On  voit  que  ce 
precede  determine  une  economie  considerable 
d'energie  du  fait  de  l'abaissement  du  point  de  fu- 
sion du  a  une  carburation  progressive. 

En  effet  si  Ton  devait  operer  dans  un  four  a  re- 
verbere  ou  dans  un  four  electrique  a  voute,  il  sei  ail 
necessaire,  avant  tout,  de  fondre  les  tournures;  or 
la  temperature  de  fusion  de  celles-ci  est  d 'environ 
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1.5000,  ce  n'est  qu'une  fois  la  charge  fondue  que 
Ton  peut  effectuer  des  additions  de  charbon  qui, 
par  suite  de  sa  plus  faible  densite,  reste  a  la  surface 
du  bain  de  scorie,  n'ayant  pas  de  contact  intime 
avec  les  molecules  du  metal,  d'ou  carburation  tres 
lente  et  enorme  consommation  de  combustible  ou 
d'energie  electrique. 

Le  charbon  employe  pour  la  carburation  doit 
etre  en  rapport  avec  la  grosseur  des  tournures  afin 
d'assurer  un  contact  moleculaire  parfait,  facilitant 
la  carburation. 

La  consommation  moyenne  d'energie  pour  une 
tonne  de  fonte  est  de  950  kilowatt-heure.  La  con- 
sommation des  electrodes  peut  etre  abaisseq  a 
8  kilogrammes  par  tonne  de  produit  fabrique,  ceci 
a  condition  de  les  proteger  de  l'oxydation. 

Voici,  a  titre  d'exemple,  quelques  melanges 
employes  pour  la  fabrication  des  fontes  syntheti- 
ques  : 

Melange  employe  pour  fontes  malleables  : 

Tournures    kilos  500 

Charbon  de  bois   30 

Castine   15 

Melange  employe  pour  fonte  blanche  : 

Tournures                               kilos  500 

Minerai  de  (55  0  /o)   25 

Castine   40 

Coke   50 


Melange  pour  fonte  de  moulage  : 

Tournures                           k'ilos  1.000 

Coke    100 

Quartz   35 

Les  lits  de  fusions  sont  determines  par  un  calcul 
approximatif  et  ensuite  modifies  d'apres  les  pro- 
duits  obtenus  car  il  est  assez  difficile  de  calculer  un 
lit  exact  par  suite  des  pertes  qui  se  produisent  par 
volatilisation. 

Les  avantages  du  four  electrique  peuvent  s'ap- 
pliquer  en  fonderie  non  seulement  pour  la  fabri- 
cation des  fontes  synthetique,  mais  aussi  pour  le 
raffinage  des  fontes  ordinaires  par  une  simple  fu- 
sion, ce  qui  permet  d'obtenir  un  produit  possedant 
d'aussi  bonnes  qualites  que  les  fontes  synthetiques. 

Les  analyses  suivantes  feront  nettement  saisir 
l'avantage  indiscutable  de  la  refusion  au  four 
electrique. 

*  Fonte  Fonte 

non  affinee  af6nee 

au  four  Electrique 

Carbone   3,30  3,29 

Silicium   1,55  1,05 

Manganese   1,67  1,25 

Soufre   0,083  0,002 

Phosphore   0,36  0,005 

Nous  voyons  que  la  simple  fusion  au  four  elec- 
trique permet  d'obtenir  un  produit  de  grande  purete 
et  d'une  grande  fluidite  convenant  tres  bien  pour 
les  moulages  de  pieces  compliquees. 


ESSAIS  D'ACIERS  MOOLES  PAR  CENTRIFUGATION 

Des  essais  tres  interessants  ont  etd  faits  au  Bureau 
of  Standards  de  Washington,  par  M.  George  K.  Burgess. 

On  sait  deja  que  les  machines  a  mouler  centri- 
fuges ont  fait,  en  vue  de  la  fabrication  de  cylindres 
en  acier,  l'objet  de  travaux  et  de  brevets  d'un  grand 
interet.  Les  procedes  soumis  a  l'examen  du  Bureau 
of  Standards  sont  ceux  qu'on  trouve  decrits  dans  les 
brevets  de  M.  W.  H.  Milbaugh. 

Cinq  pieces  moulees  cylindriques,  d'epaisseur  va- 
riant entre  12  mm.  5  et  216  millimetres,  ont  ete  fabri- 
quees  par  la  methode  centrifuge  de  Milbaugh  :  deux 
etaient  en  acier  a  basse  teneur  en  carbone  (0,17  et 
23  o  jo)  ;  et  trois  en  acier  au  nickel  offrant  les  pro- 
portions suivantes  : 

Nickel  0/0    2,69    2,24  2,92 

Carbone   0,33    0,46  0,66 

On  a  observe  une  tres  faible  segregation  dans  le 
sens  radial,  limitee  a  une  zone  etroite,  epaisse  seule- 
ment de  1  mm.  6  et  voisine  a  la  surface  interieure. 
Aucune  segregation  pour  le  manganese  et  le  silicium. 
Le  maximum  de  segregation  a  port6  sur  le  carbone  : 
0,05  dans  1'acier  an  nickel  a  0,66  0/0  de  carbone  et 


2,92  de  nickel.  La  plus  faible  segregation  a  ete  de 
0,02  0/  o  dans  1'acier  au  nickel  a  proportions  de  : 

Carbone   0,33 

Nickel    2,69 

Les  resultats  des  essais  de  durete  (au  scleroscope 
et  au  Brinell)  suivent  les  memesloisque  la  segregation. 
De  faibles  soufflures  sont  seulement  perceptibles  dans 
la  zone  interieure  d'une  epaisseur  ne  depassant  pas 
1  mm.  6.  La  densite  est  uniforme  dans  presque  toute 
la  section  ;  les  proprietes  mecaniques  et  elastiques, 
la  resistance  aux  chocs  conservent  leurs  caracteres 
normaux  ;  la  ductilite  est  moindre  dans  le  sens  axial 
que  dans  le  sens  longitudinal. 

Les  traitements  thermiques  ameliorent  notable- 
ment  les  proprietes  physiques  de  ces  moulages  et,  si 
on  en  fait  un  usage  approprie,  ils  peuvent,  avec 
avantage,  rivaliser  avec  des  pieces  de  forge  de  com- 
position, de  forme  et  de  proprietes  identiques.  Enfin, 
les  essais  micrographiques  confirment  les  conclu- 
sions favorables  du  rapport,  et  affirment  une  nette 
superiority  de  ces  moulages  sur  les  moulages  ordinaires. 

{Iron  Age.) 
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TECHNIQUE  DE  FONDERIE 

par  L.  et  R.  BONNAUD,  Ingrs  A.  et  M.  <«> 


SABLERIE 

CHAP1TRE  PREMIER  (Suite) 

ETUDE  RATIONNELLE  EN  VUE  DE  LA  PREPARATION  DES  SABLES  DE  FONDERIE 

EN  GENERAL 


Apres  avoir  rejete  par  des  conclusions 
legitimes,  tout  ce  qui  nest  pas  une  condi- 
tion du  fait  qu'on  etudie,  on  doit  esperer 
que  les  lois  fausses  et  chimeriques  s'etant 
dissipees  en  fumee,  la  verite  restera  seule 
au  fond  du  creuset. 

Bacon. 

D)  Discussion  des  resultats  des  analyses. 
Tableau  synoptique  des  conditions  a  realiser 
pour  obtenir  un  bon  sable. 

A  l'aide  des  analyses  microphotographique  et 
chimique,  nous  avons  pu  nous  rendre  compte 
d'une  facon  assez  remarquable  de  ce  dont  nous 
disposions  comme  matiere  premiere. 

A  l'aide  de  1'analyse  raisonnee  nous  sommes 
renseignes  sur  ce  que  nous  devons  obtenir.  II  nous 
reste  done  a  dresser  un  tableau  des  operations  a 
executer  pour  arriver  au  but  que  nous  poursuivons. 

Nous  avons  dans  les  tableaux,  des  conditions 
qui  se  repetent,  d'autres  qui  sont  incompatibles. 
La  pratique  seule  peut  delimiter  ces  incompati- 
bilites. 

En  classant  tres  succinctement  et  avec  l'esprit 
que  la  pratique  peut  creer,  nous  obtenons  le 
tableau  suivant  : 

A.  Prix  de  revient.  —  La  disposition  de  nos 
organes  et  de  nos  machines  devra  etre  telle  que  la 
main-d'eeuvre  soit  supprimee  le  plus  possible;  il 
ne  faudra  cependant  pas  etre  trop  renferme  dans 
l'automaticite,  car  les  pannes,  les  erreurs  et  les 
variations  de  traitement,  ne  doivent  pas  entraver 
la  marche  du  travail. 

B.  Composition.  —  Le  choix  du  sable  servant 
de  matiere  premiere  n'a  pas  l'importance  qu'on 
y  attache  generalement.  N'importe  quel  sable, 

(I)  Voir  la  Fondtrie  Moderne  d'octobre  1932, 


pourvu  qu'il  reponde,  a  peu  pres  aux  conditions 
suivantes  pourra  servir  : 

Forte  teneur  en   Sihce; 

Pas  d'exces   d'Argile  ; 

Moins  possible    d'Oxyde  de  fer  ; 

Pas  de  chaux   Chaux  ; 

Moins  possible    de  corps  etrangers ; 

Faible  teneur  en   Matieres  organiques. 

Ce  qui  est  important  e'est  de  se  rendre  compte 
de  sa  composition  afin  d'appliquer  le  traitement 
qui  lui  convient  le  plus  particulierement. 

C.  Homogeneite  du  melange.  —  Comme  on  l'a 
vu,  le  sable  de  carriere  n'est  pas  homogene  et  celui 
de  moulage  doit  l'etre  serieusement,  si  Ton  veut 
eviter  les  defauts  courants  des  pieces  moulees. 
Cette  homogeneite  consiste  a  distribuer  l'argile 
d'une  maniere  uniforme  autour  des  grains  de  silice, 
d'humidifier  d'une  maniere  egalement  uniforme. 

D.  Finesse  convenable  des  grains.  —  Comme 
on  l'a  vu,  les  grains  de  sable  de  carriere  sont  tres 
gros  eu  egard  a  ceux  pouvant  servir  utilement  au 
moulage. 

Plus  le  sable  de  carriere  aura  des  grains  de  silice 
gros,  plus  il  sera  facile  de  broyer  le  sable.  Les  sables 
les  plus  fins  de  la  nature  ont  besoin  d'etre  broyes. 
Cette  remarque  resulte  de  notre  etude  micro- 
photographique. 

E.  Grains  spheriques.  —  Nous  avons  vu  qu'il 
est  desirable  pour  assurer  une  bonne  porosite, 
malgre  la  necessite  d 'avoir  des  grains  tres  fins 
pour  le  bel  aspect  des  pieces,  d 'obtenir  des  grains 
spheriques.  Le  broyage  devra  done  etre  tel  que  la 
silice  soit  concassee  en  grains  spheriques  et  que 
l'argile  soit  mise  en  poussiere  ;  e'est-a-dire  pul- 
verisee,  pour  satisfaire  a  la  condition  C. 

Nous  insistons  sur  ces  deux  termes,  car  personne, 
jusqu'a  ce  jour,  n'a  pr6cis£  cette  pensee,  les  adver- 
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saires  se  contentant  d'etre  les  uns  partisans  du 
broyage  simple,  les  autres  de  la  pulverisation.  Ce 
qui  n'a  evidemment  aucun  sens,  puisque  comme 
nous  venons  de  le  voir,  les  parties  composantes 
de  la  matiere  a  traiter  demandent  une  operation 
antagoniste  de  l'autre. 

F.  Uniformite  de  dimension  des  grains.  — 
Nous  avons  vu  que  le  sable  de  carriere  est  loin  de 
satisfaire  a  cette  condition,  pourtant  absolument 
necessaire  a  la  porosite.  II  sera  done  indispensable 
d'en  tenir  compte  au  broyage  de  la  silice. 

G.  Pas  d'exces  d'eau.  —  II  faudra  done  atta- 
cher  quelque  attention  au  dosage  de  l'eau  au 
moment  du  melange  et,  pour  satisfaire  a  la  con- 
dition C,  la  distribuer  en  la  pulverisant  le  plus  pos- 
sible. 

H.  Travail  mecanique  energique.  —  II  ne 
faudra  pas  avoir  peur  de  se  servir  d'outils  solides 
et  energiques,  cela  ne  sous-entend  pas  des  outils 
«  Masse  stock ».  Le  calcul  judicieux  des  vitesses 
de  travail  et  de  la  disposition  cinematique  des 
organes,  rend  plus  de  services  et  coute  moins  cher 
que  la  mise  en  action  de  forces  considerables  dans 
la  construction  des  machines  mecaniques. 

CHOIX  DU  SABLE  DE  CARRIERE 

En  vue  de  satisfaire  les  conditions  A  et  B, 
nous  nous  rappellerons  le  resultat  des  analyses 
chimiques  nous  indiquant  que  le  sable  de  carriere 
a  une  plus  forte  proportion  d'argile  que  celle 
desirable.  Le  sable  de.  decochage,  au  contraire, 
a  une  faible  proportion  d'argile,  il  est  done  tout 
indique  de  les  melanger  ensemble  pour  avoir  le 
sable  de  moulage  a  un  faible  prix  de  revient. 

La  teneur  en  oxyde  de  fer,  ou  en  oxyde  metal- 
lique  se  revele  a  la  couleur  du  sable.  On  prendra 
done  de  preference  les  sables  les  moins  colores  ou 
colores  par  un  seul  oxyde. 

La  teneur  en  chaux  se  revele  par  Taction  d'un 
acide  courant.  On  rejettera  un  sable  qui  donnerait 
une  forte  effervescence  sous  Taction  de  Tacide. 

Les  corps  etrangers  se  voient  aisement,  on  evitera 
de  les  laisser  se  disseminer  dans  le  sable,  et  cela 
assez  facilement  lors  du  chargement  a  la  pelle  des 
machines. 

II  est  de  bonne  coutume  de  mettre  des  matieres 
organiques  dans  le  sable,  tel  que  le  crottin  de 
cheval.  Si  Taddition  de  ce  corps  est  utile  dans  les 
terres  a  mouler,  il  n'en  est  plus  de  meme  dans  le 
sable.  Les  terres,  par  suite  de  leur  fluidite  et  de 
leur  composition,  sont  peu  po reuses,  un  corps  orga- 
nique  brulant  au  moment  de  la  fusion,  leur  assure 
la  porosite  indispensable  ;  mais  un  sable  bien  pre- 


pare doit  etrc  de  lui-meme  tres  poreux  et  il  est 
inutile  de  lui  donner  un  remede  pour  une  maladie 
qu'on  peut  lui  eviter  de  contracter. 

II  est  cependant  necessaire  de  faire  une  remarque 
avant  d'envisager  le  traitement  resultant  des  consi- 
derations que  nous  avons  etudiees.  Nous  devons 
penser  a  Temploi  que  Ton  fera  du  sable  traite. 

II  est  evident  que  certaines  des  qualites  envi- 
sagees  doivent  etre  accentuees  aux  depens  de 
certaines  autres,  suivant  que  le  sable  doit  servir 
a  tel  ou  tel  cas.  En  ce  qui  conceme  la  fonderie 
de  fonte  en  general,  deux  cas  se  presentent  : 

i°  Le  sable  pour  moules  etuves  ; 

20  Le  sable  pour  moules  a  vert. 

Le  sable  a  vert  demande  Taccentuation  d'une 
qualite :  celle  de  la  permeabilite,  le  sechage  avan- 
tageant  a  cet  egard  le  sable  etuve. 

De  plus,  la  «  couche  »  est  difficile  a  mettre  sur 
le  moule  a  vert,  il  faudra  done  que  le  sable  a  vert 
possede  de  lui-meme  une  propriete  «  decapante  ». 
La  pratique  a  prouve  que  le  noir  mineral  (on 
pourrait  employer  d'autres  substances),  additionne 
au  sable  neuf  pour  moules  a  vert,  satisfaisait  aux 
deux  conditions  ci-dessus ;  il  est  d'ailleurs  aise  de 
le  comprendre. 

II  en  resulte  que  Ton  devra  prepaier  le  sable 
a  vert  et  le  sable  etuve  de  la  meme  maniere,  sauf 
addition  de  noir  mineral  pour  le  premier. 

Le  traitement  du  sable  se  divise  alors  naturel- 
lement  en  quatre  operations  : 

a)  Traitement  du  sable  de  carriere  ; 

b)  Traitement  du  sable  vieux  ; 

c)  Melange  ; 

d)  Traitement  du  melange. 

Pour  la  conduite  de  ce  traitement,  il  n'est  delicat 
que  la  determination  des  proportions  du  melange. 
Ici  la  sagacite  et  Tinitiative  de  chaque  fondeur 
entrent  en  jeu,  car  pour  chaque  cas  particulier,  il 
y  a    un    traitement  special. 

Suivant  les  proportions  d'argile  et  de  silice  du 
sable  de  carriere  dont  dispose  le  fondeur  dans  sa 
region,  suivant  le  genre  de  travail  qu'il  execute 
(petites,  moyennes,  grosses  pieces),  suivant  la 
maniere  de  mouler  de  ses  ouvriers  ou  de  ses  ma- 
chines, suivant  la  composition  de  son  metal,  il  a  a 
modifier  son  melange  de  sable.  La  pratique,  le 
raisonnement,  un  certain  nombre  d'essais  dans 
des  conditions  differentes,  lui  permettront  de  se 
fixer  des  regies.  Enfin,  les  experiences  que  nous 
avons  indiquees,  executees  sur  son  sable  de  carriere 
et  sur  le  sable  de  moulage  satisfaisant,  lui  permet- 
tront de  fixer,  avec  une  approximation  pratique 
su.ffisante,  les  proportions  pour  des  cas  analogues. 
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II  ne  faut  pas  d'ailleurs,  avoir  la  pretention  de 
faire  du  sable  comme  on  fait  une  composition  chi- 
mique  d'explosifs,  mais  simplement  vouloir  sup- 
primer  l'empirisme  paresseux,  les  errements  et 
leurs  consequences  graves  qui  militent  encoie  dans 
cette  partie. 

Les  autres  conditions  de  notre  resume  seront 
remplies  dans  notre  expose  du  traitement  me- 
canique. 

Les  intuitions  experimentales  sepa- 
rees  des  concepts  de  la  raison,  sont 
aveugles ;  les  concepts  rationnels, 
separes  des  donnees  experimentales 
sont  vides. 

Kant. 

E.  Organisation  theorique  du  traitement  des 
sables  de  fonderie. 

Nous  allons  envisager  ici  la  preparation  d'un 
sable  de  moulage,  employe  aussi  bien  au  remplissage 
qu'a  la  couverture  des  moules.  Ce  serait  en  somme, 
le  sable  que,  dans  les  maisons  faisant  de  la  tres 
grande  serie  de  petites  pieces,  on  emploie  et  manu- 
tentionne  mecaniquement,  en  se  desinteressant 
completement  des  cas  particuliers  qui  se  presentent 
dans  la  fabrication.  Les  Americains,  depuis  long- 
temps  deja,  agissent  de  cette  maniere,  le  sable 
etant  le  meme  pour  tout  faire  et  le  moulage  se 
faisant  mecaniquement.  Cette  facon  a  de  nora- 
breux  inconvenients ;  pour  la  piupart  des  fabiica- 
tions,  elle  est  absolument  inacceptable  en  France. 

L'industrie  francaise  ne  peut  subsister  et  gagner 
qu'a  la  condition  d'utiliser  la  valeur  technique  et 
le  caractere  de  la  race.  Son  organisation  commer- 
ciale  n'est  pas  assez  puissante  pour  lui  permettre 
d'envisager  la  fabrication  en  grande  serie  dans  la 
fonderie,  ses  bons  ouvriers  et  ses  bons  contremaitres 
ne  sauraient  s'habituer  a  repeter,  sans  initiative, 
les  memes  gestes  et  les  memes  pieces. 

Puis,  si  la  grande  serie  existe,  le  travail  indivi- 
duel  existe  egalement,  et  ce  dernier  demande 
certaines  qualites  pour  lesquellcs  les  Francais  se 
sont  toujours  affirmes. 

Notre  superiorite  est  manifesto,  en  fonderie, 
lorsqu'il  faut  produire  des  travaux  particuliers 
a  bon  marche  et  de  belle  et  bonne  qualite. 

Nous  envisageons  done  ce  traitement  a  titre  docu- 
mentaire  et  surtout  pour  faciliter  la  comprehension 
de  notre  etude,  les  cas  particuliers  faisant  l'objet 
du  chapitre  suivant. 

A)  Traitemi.nt  \>v  sable  de  carriere.  —  La 


premiere  qualite"  a  obtenir  est  1'homogeneite"  du 
melange  (C),  autrement  dit,  il  faut  que  le  sable 
obtenu  ait  chaque  grain  de  silice  englobe  dans  une 
certaine  quantite  d'argile.  L'argile  s'oppose  des 
l'abord  a  cette  condition  ;  sa  propriete  liante  la  fai- 
sant s'amasser  en  mottes  qui  abandonnent  des  grains 
de  silice.  Elle  est  d'autant  plus  liante  qu'elle  est 
plus  mouillee  et,  en  general,  le  sable  de  carriere 
contenant  10  a  20  0  jo  d'eau,  a  de  l'argile  tres 
liante. 

Comment  done  distribuer  cette  argile  ?  II  n'y 
a  qu'une  solution,  e'est  de  lui  supprimer  sa  pro- 
priete liante  pendant  les  premieres  operations  du 
traitement,  et  pour  cela  lui  enlever  son  eau  hygro- 
metrique. 

Les  vieux  fondeurs  Font  bien  compris;  si  1'em- 
ploi  des  machines  a  modifie  leurs  anciennes  habi- 
tudes, il  n'y  a  qu'a  le  regretter. 

En  effet,  autrefois,  et  encore  dans  certaines 
fonderies,  on  faisait  la  provision  de  sable  en  ete, 
on  la  sechait  a  Fair  et  au  soleil,  et  on  l'emmaga- 
sinait.  Outre  que  ce  procede  mobilise  un  certain 
capital,  il  n'a  pas  l'avantage  d'etre  rapide. 

Dans  une  fonderie  moderne,  on  doit  emmagasiner 
en  tout  temps  et  secher  artificiellement.  Si  la 
fonderie  est  petite,  le  procede  est  simple,  on  seche 
le  sable  au-dessus  de  l'etuve;  si  la  fonderie  est 
importante,  il  faut  utiliser  un  secheur. 

i°  Appareil  indispensable  :  secheur. 

Les  secheurs  employes  sont  generalement  de 
deux  sortes  :  ceux  pour  petits  debits,  horizontaux, 
analogues  aux  secheurs  a  tubes  (chaux,  ciment) 
et  ceux  pour  gros  debits,  en  forme  de  tour. 

Le  sechage  du  sable  doit  attirer  l'attention  de 
l'ingenieur  autant  que  s'il  s'agissait  de  secher  des 
matieres  delicates. 

Une  trop  forte  temperature  fendillera  la  silice 
en  grains  de  formes  extremement  diverses  et  de 
plus  tres  fines.  On  ne  doit  pas  chercher  par  ce 
procede,  a  remplacer  un  broyage  parce  qu'on 
obtiendrait  un  broyage  tres  irregulier,  enlevant 
des  qualites  poreuses  au  sable,  autrement  impor- 
tantes  dans  leurs  consequences,  que  l'economie 
de  temps  ou  de  force  de  broyage.  Si  la  chaleur  est 
trop  forte,  on  brulera  l'argile  qui  perdra  ainsi  de 
sa    qualite  plastique. 

II  faut  done  dans  l'appareil  secheur,  remplacer 
la  temperature  par  la  surface  de  sechage. 

Ces  appareils  de  sechage  doivent  presenter  les 
deux  avantages  suivants  : 

a)  Avoir  une  grande  surface  de  sechage  sous  un 
faible  encombrement ; 

b)  Depenser  peu  de  combustible. 
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La  chaleur  fournie  a  un  de  ces  appareils  devra 
etre  le  plus  completement  possible  utilisee  pour 
satisfaire  a  cette  dorniere  condition.  Le  prix  de 
revient  intervenant,  le  sechage  aux  gaz  chauds  est 
de  droit  considere  comme  le  plus  avantageux. 

Que  feront  done  les  gaz  chauds  dans  un  tel  appa- 
reil  ? 

i°  lis  rechaufferont  l'appareil  ; 

2°  lis  porteront  la  matiere  a  la  temperature  de 
sechage  ; 

3°  lis  evaporeront  l'eau  ; 

4°  lis  evacueront  les  buees  d  evaporation  ; 

5°  lis  pourront,  avant  l'evacuation,  ceder  de 
leur  chaleur,  pour  diminuer  les  pertes. 

Un  bon  appareil  devra  done  etre  dispose  de 
telle  facon  que  le  courant  de  gaz  chauds  (8o° 
environ)  passe  sur  les  toles  en  contact  avec  le  sable, 
echauffant  ces  toles  et,  par  suite,  amenant  le 
sable  en  contact  a  la  temperature  de  sechage, 
puis  passe  en  contact  avec  le  sable  echauffe  pour 
faire  evaporer  son  eau,  enfin  qu'il  soit  assez  intense 
pour  evacuer  les  buees. 

En  definitive  :  grande  quantite  de  gaz  sous  fai- 
ble  temperature  et  sechage  methodique,  e'est-a- 
dire,  gaz  utilises  les  premiers,  passant  en  contact 
avec  la  matiere  la  plus  seche. 
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Si  possible,  on  utilisera  les  gaz  de  sortie  pour 
rechauffer  par  rayonnement  l'appareil. 

Un  brassage  sera  prevu  dans  l'appareil  pour 
rendre  uniforme  le  sechage  sur  la  matiere.  Le  cou- 
rant de  gaz  ne  devra  pas  avoir  une  trop  grande 
vitesse,  afin  de  laisser  le  temps  a  ces  gaz  de  se  sa- 
turer  de  vapeur  d'eau,  avec  le  sechage  methodique  ; 
cette  vitesse  est  d'ailleurs  facile  a  trouver.  Enfin, 
il  est  evident  que  pour  obtenir  un  bon  fonctionne- 
ment  de  l'outil,  il  faudra  une  alimentation  continue 
de  matiere. 

Ainsi  compris,  un  secheur  sera  economique  et 
s'il  coute  peut-etre  plus  cher  de  prix  d'achat,  il 
rattrapera  facilement  cet  inconvenient  a  l'usage. 
II  faut  compter  raisonnablement  un  rendement 
horaire  de  25  a  18  kilos  au  metre  carre  de  surface 
de  sechage,  pour  un  sable  possedant  10  a  20  0  jo 
d'eau  hygrometrique. 

Les  chiffres  plus  ou  moins  fantastiques,  indiques 
dans  certains  catalogues,  s'entendent  souvent  pour 
des  conditions  si  speciales  qu'elles  ne  se  realisent 
jamais  en  pratique.  Celui  qui  construit  ou  achete 
un  semblable  appareil  sera  sage  de  faire  une  petite 
multiplication,  lui  donnant  a  peu  pres  l'encombre- 
ment  de  son  outil,  s'il  ne  veut  pas  s'exposer  a  des 
depenses  inutiles  ou  mal  comprises.      (A  suivre.) 


LA  FONDERIE  MODEENE 


Reunion  d'Automne  de  PIron  and  Steel  Institute 


Parmi  les  memoires  presentes  a  la  Reunion  d'au- 
tomne  de  l'lnstitut  du  Fer  et  de  l'Acier,  qui  s'est 
tenue  au  debut  de  septembre,  il  en  est  un  qui  inte- 
resse  particulierement  la  fonderie;  e'est  celui  sur  : 
Les  facteurs  ayant  une  influence  sur  le  grain  et 
le  liant  dans  les  sables  de  Fonderie,  de  C.  W.  H. 

HOLMfeS. 

Voici  resumees  les  conclusions  de  ce  memoire  : 

i°  Les  proprietes  mecaniques  et  physiques  d'un 
sable  de  moulage  sont  aussi  importantes  a  conside- 
rer  que  son  analyse  chimique; 

20  La  facilite  avec  laquelle  le  sable  neuf  absorbe  le 
liant  peut  etre.grandement  modifiee  par  le  traite- 
ment  mecanique ; 

3°  Les  sables  qui  conviennent  le  mieux  pour  le 
moulage  contiennent  a  la  fois  du  liant  a  l'etat  sta- 
tique  et  du  liant  a  l'etat  mobile  ; 

40  II  se  produit  toujours  une  degradation  appre- 
ciable des  grains  d'un  sable  de  moulage  pendant  le 
traitement  mecanique  tel  qu'il  est  generalement 
effectu£; 


=i0  La  fa?on  dont  le  liant  est  reparti  dans  un 
sable  est  une  de  ses  caracteristiques  importantes, 
etant  donne  la  degradation  excessive  qui  peut  etre 
occasionnee  par  un  broyage  prolonge  au  dela  du 
temps  necessaire  a  l'obtention  optima  de  la  distri- 
bution ; 

6°  Un  essai  unique  n'est  pas  suffisant  pour  per- 
mettre  de  juger  de  la  valeur  des  diverses  sables  de 
moulage  mais  seulement  un  ensemble  d'essais  qui 
sont  decrits  par  l'auteur. 

Au  cours  de  la  discussion  de  ce  memoire,  le 
Docteur  Hatfield  signala  qu'en  melangeant  au 
sable  du  poussier  de  charbon  on  obtient  toujours  des 
pieces  ayant  un  bel  aspect  et  presentant  une  sur- 
face metallique  brillante.  M.  Holmes  expliqua  qu'a 
son  avis  il  s'agissait  la  d'un  simple  phenomene 
physique,  le  charbon  ayant  pour  effet  de  provoquer 
la  formation  entre  le  sable  et  le  metal  d'une  couche 
d'hydrocarbures  deposant  du  carbone  en  briilant 
et  permettant  au  metal  de  couler  plus  aisement 
contre  les  grains. 
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Les  Dimensions  caracteristiques 
des  Cubilots 


Les  conditions  les  plus  favorables  au  fonctionne- 
ment  economique  et  sur  d'un  cubilot  sont  les 
suivantes  : 

i°  Profil  interieur  le  plus  simple  possible  :  un 
cylindre  a  base  circulaire  sans  retrecissement  ; 

2°  Une  seule  rangee  de  tuyeres,  suffisamment 
rapprochees  et  pouvant  aller  jusqu'a  etre  jointives 
a  leur  extiemite  de  decharge.  L'emploi  de  deux 
rangees  de  tuyeres  superposees  ne  presente  aucun 
avantage  appreciable,  et  contrarie  la  stabilite  de 
la  zone  de  fusion. 

Les  tuyeres  ne  sont  pas  inclinees  vers  la  sole, 
car  cela  dirige  sur  le  metal  fondu  un  jet  d'air 
refroidissant. 

A  la  section  circulaire,  l'auteur  prefere,  pour 
les  tuyeres,  une  section  rectangulaire  dont  la 
hauteur  est  constante  et  dont  la  largeur  va  en 
augmentant  de  la  boite  a  vent  a  l'extremite  de 
decharge. 

La  liaison  entre  les  tuyeres  et  la  boite  a  vent 
est  directe,  sans  l'intermediaire  d'une  tuyauterie. 

Le  rapport  entre  la  surface  de  la  section  interne 
du  cubilot  et  la  surface  totale  des  fuyeres  va  en 
augmentant  avec  le  diametre  du  cubilot  (de  5  a 
8,3)  pour  un  diametre  allant  de  610  mm.  a  2.280 
mm.).  Cela  tient  a  ce  que  la  vitesse  de  l'air  entrant 
dans  le  cubilot  doit  etre  d'autant  plus  grande  que 
le  centre  est  plus  loin  ; 

30  La  boite  a  vent  doit  etre  suffisamment  spa- 
cieuse,  afin  d'attenuer  les  pulsations  de  la  soufflerie 
et  de  repartir  egalement  le  vent  entre  toutes  les 
tuyeres.  La  conduite  reliant  le  ventilateur  a  la 
boite  a  vent  doit  etre  d'un  diametre  uniforme, 
courte,  et  sans  coudes  brusques  ;  elle  arrive  a  la 
boite  a  vent  horizontale  et  tangente. 

L'auteur  indique  comme  rapport,  entre  la  sec- 
tion de  la  boite.  a  vent  et  celle  de  la  conduite  de 
vent,  le  chiffre  3,  pouvant  atteindre  3,5,  voire  4 
pour  les  plus  grands  cubilots. 


D'autre  part,  le  rapport  de  la  section  totale  des 
tuyeres  a  la  section  de  la  conduite  de  vent  varie 
de  1,78  (cubilots  de  o  m.  610  de  diametre)  a  1,08, 
cubilots  de  2  m.  280  de  diametre ; 

40  La  hauteur  du  cubilot.  doit  etre  telle  que  Ton 
puisse  avoir  1  m.  800  a  2  m.  500  de  charge  au- 
dessus  des  tuyeres  pour  les  petits  cubilots,  2  m.  700 
a  3  metres  pour  les  moyens  ;  3  m.  300  a  4  m.  200 
pour  les  grands  cubilots.  Avec  des  tuyeres  situees 
de  40  a  65  cm.  au-dessus  de  la  sole,  cela  donne  un 
rapport  entre  la  hauteur  et  le  diametre  du  cubilot 
variant  de  4,5  a  2,4  lorsque  le  diametre  varie  de 
o  m.  610  a  2  m.  280. 

Si  Ton  emploie  des  tuyeres  tres  basses  a  15  ou 
20  cm.  au-dessus  du  fond,  la  hauteur  du  cubilot 
est  diminuee  d'autant. 

L' emplacement  des  tuyeres  determine  l'epaisseur 
du  lit  de  coke  charge,  des  tuyeres  basses  facilitent 
la  fusion  continue  et  diminuent  la  mise  au  mille 
de  coke.  L'emploi  de  Jits  de  coke  relativement  peu 
epais  donne  une  moindre  absorption  de  soufre  et 
de  carbone  par  la  fonte  ; 

50  Le  ventilateur  doit  etre  souple,  on  doit  pouvoir 
regler  le  debit  par  la  vitesse,  ou  a  defaut  par  une 
valve  sur  la  conduite,  pres  du  cubilot.  II  faut  comp- 
ter environ  850  m3  d'air  par  tonne  de  fonte  fondue. 
Pour  une  pression  de  70  cm.  d'eau,  le  moteur  du 
ventilateur  aura  une  puissance  allant  de  3  ch.  5 
a  16  ch.  pour  les  petits  cubilots,  de  20  a  36  ch. 
pour  les  moyens  et  de  40  a  76  ch.  pour  les  grands 
cubilots. 

L'auteur  signale  la  tendance  a  faire  des  plate- 
formes  de  dechargement  trop  etoites,  ce  qui  est 
nuisible  a  la  regularite  des  charges.  II  estime  que 
Ton  peut  adopter  des  plate-formes,  trois  fois  plus 
grandes  que  les  plate-formes  actuelles. 

Y.-A.  DYER. 
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Le  Moulage  Centrifuge 


M.  F.-E.  Hurst,  ingenieur  de  la  Societe  Centri- 
fugal Castings,  a  Kilmarnock,  a  presente,  il  y  a 
quelques  mois,  un  memoire  fort  bien  documente, 
dans  lequel  il  decrit  comment  cette  methode  de 
travail  est   appliquee  actuellement. 

On  l'utilise  pour  produire  des  pieces  de  fonderie 
de  grandes  dimensions,  pour  les  segments  de  pis- 
ton, pour  les  chemises  oV:s  cylindres  des  moteurs 
Diesel  et  des  moteurs  a  petrole,  pour  les  roues  et 
les  cylindres  trempes,  ainsi  que  les  pieces  cylin- 
driques  de  tous  genres.  Les  machines  qui  sont  en 
service  actuellement  sont  capables  de  produire 
des  pieces  jusqu'a  une  longueur  maxima  de  36  pou- 
ces,  et  sous  des  diametres  variant  de  10  a  30  pou- 
ces.  D'autres  machines  sont  en  cours  de  construc- 
tion pour  des  pieces  de  dimensions  plus  petites  et 
plus  grandes.  Le  principe  du  fonctionnement  de 
la  methode  de  moulage  centrifuge  consiste  a  intro- 
duce le  metal  fondu  dans  le  moule  ou  dans  la 
coquille  qui  tourne  rapidement  autour  d'un  axe 
horizontal.  Pour  les  pieces  cylindriques,  on  n'em- 
ploie  aucun  noyau,  et  on  obtient  une  surface 
interieure  parfaitement  cylindrique  par  l'effet 
de  la  force  centrifuge  sous  laquelle  le  metal  se  soli- 
difie,  et  de  la  vitesse  d'introduction  du  metal 
dans  le  moule.  On  produit  dans  ces  ateliers  des 
pieces  non  trempees,  directement  usinables,  grace 
a  un  controle  strict  de  la  composition  chimique 
du  metal  et  des  details  de  l'operation  de  moulage 
et  de  coulee. 

La  machine  se  compose  essentiellement  d'un 
plateau  monte  sur  un  arbre  reposant  sur  des 
paliers  et  dispose  de  maniere  a  tourner  aux  vi- 
tesses  requises.  Les  moules  sont  fixes  sur  le  pla- 
teau au  moyen  de  boulons,  et  quand  0  tourne,  on 
introduit  le  metal  en  inclinant  une  poche  de  foime 
speciale  qui  a  ete  amenee  en  position  a  l'interieur 
du  moule  tournant. 

Les  moules  eux-memes  sont  construits  en 
deux  parties,  par  exemple  une  piece  moulee  for- 
mant  support  exterieur,  qui  est  disposee  pour  etre 
boulonnee  sur  le  plateau  et  une  chemise  interieure 
disposee  pour  entrer  librement  a  l'interieur  du 
support.  La  chemise  est  alesee  interieurement  a 
la  forme  et  aux  dimensions  de  la  surface  exterieure 
de  la  piece  a  mouler,  et  l'exterieur  de  la  chemise 
est  tournee  pour  s'ajuster  dans  le  support,  qui  est 
etudie*  pour  recevoir  une  serie  de  chemises,  dont  les 
dimensions  sont  disposees  pour  produire  des  pie- 
ces cylindriques  avec  brides  selon  une  serie  de 
dimensions  standards.  Grace  a  ce  moyen,  le  cout 
du  renouvellcment  des  coquilles  pour  la  produc- 
tion d'une  dimension  determinee  est  considerable- 
ment  reduit,  et,  en  regie  generate,  les  series  de 


supports  recoivent  les  chemises  les  plus  speciales 
necessaires  pour  produire  des  pieces  de  formes 
particulieres. 

L'extremite  posterieure  de  la  chemise  pres 
du  plateau  de  la  machine  est  fermee  au  moyen 
d'un  plateau  fixe  a  l'extremite  d'une  barre  filetee 
passant  au  travers  de  l'arbre  creux  de  la  machine, 
et  disposee  pour  Injection  des  pieces.  L'avant  de 
la  chemise  est  ferme  par  un  plateau  annulaire  ayant 
le  diametre  interieur  de  la  couronne  annulaira 
correspondant  au  diametre  interieur  de  la  piece 
a.  executer.  Le  plateau  est  dispose  de  maniere  a 
pouvoir  etre  demonte  apres  achievement  de  l'ope- 
ration de  la  coulee,  pour  permettre  d'enlever  la 
piece. 

Comme  nous  l'avons  indique,  on  a  e^abli  une 
serie  de  dimensions  standard  de  pieces  cylindri- 
ques avec  brides,  et  le  montage  des  supports  et 
chemises  necessaires  pour  produire  celles-ci,  rend 
possible  la  fabrication  d'une  serie  tres  variee  de 
pieces  cylindriques,  dans  les  limites  de  dimensions 
mentionnees  ci-dessus,  et  avec  des  variations  rela- 
tivement  insignifiantes.  Par  exemple,  la  seule 
modification  de  la  coquille  necessaire  pour  produire 
des  pieces  plus  epaisses  qu'une  piece  type  donnee, 
consiste  a  changer  le  diametre  du  cercle  interieur 
du  plateau  de  fermeture.  Les  pieces  plus  courtes  que 
la  dimension  type  peuvent  etre  produites  par  une 
modification  de  la  position  de  la  plaque  dejection. 
Les  pieces  qui  portent  des  brides  de  formes  spe- 
ciales ou  des  saillies  exterieures  exigent  une  che- 
mise particuliere,  mais  ici  encore,  dans  la  majo- 
rite  des  cas,  il  ne  faut  qu'une  chemise  speciale, 
et  la  depense  n'est  pas  necessairement  prohibitive. 
Les  pieces  qui  presentent  des  saillies  interieures, 
les  cylindres  fermes  ou  les  pieces  en  forme  de  dis- 
ques,  ne  peuvent  etre  produites  sur  une  base  indus- 
trielle. 

Pour  les  pieces  de  dimensions  plus  grandes  que 
celles  mentionnees  ci-dessus,  une  installation  assez 
aifferente  est  en  cours  d'execution,  mais  elle  a 
presente  une  flexibilite  suffisante  pour  ne  pas 
imposer  des  frais  generaux  exageres  sur  le  cout 
des  pieces.  Le  systeme  consiste  essentiellement  dans 
l'emploi  d'un  moule  ou  d'une  coquille  qui,  pendant 
l'operation  de  la  coulee,  est  dispose  de  maniere  a 
etre  enleve  de  la  machine  en  meme  temps  que  la 
piece.  Pour  la  production  d'un  grand  nombre  de 
pieces  simples  il  faut  employer  plusieurs  moules 
pour  assurer  la  continuite  des  operations.  Dans  le 
cas  d'une  piece  pour  laquelle  le  cout  initial  de  plu- 
sieurs coquilles  serait  prohibitif  on  peut  la  disposer 
de  facon  £  interposer  la  coquille  simple  en  serie  avec 
une  autre  coquille  pour  une  piece  difficile. 
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La  Recuperation  des  Dechets  metalliques  en  Fonderie 


La  recuperation  des  dechets  metalliques  en 
fonderie  :  dechets  ferreux,  dechets  de  cuivre,  de 
bronze  et  d 'aluminium  n'a  pas  recu,  jusqu'ici  le 
developpement  qu'elle  merite.  Pourtant  son  champ 
d'application  est  considerable  car,  avec  le  sable  de 
moulage  sont  emmenes  un  tres  grand  nombre  de 
dechets  qui,  d'une  part,  constituent  une  perte  et, 
d'autre  part,  rendent  rapidement  ce  sable  inuti- 
lisable  pour  les  services  de  la  fonderie.  II  est  ne- 
cessaire  de  recuperer  les  parcelles  de  jets  de  fonte, 
de  masselottes,  les  ebarbages,  etc.  ;  toutes  ces 
matieres  doivent  revenir  au  cubilot  ou  au  four  et 
rentrer  dans  le  cycle  des  fabrications. 


D'autre  part,  il  est  tres  interessant  d  eliminer 
egalement  par  extraction  magnetique  les  pointes 
de  mouleur  restees  enfouies  dans  le  sable  des 
moules  ou  des  noyaux,  ne  serait-ce  que  pour  sup- 
primer  les  causes  d'accidents  que  lcur  presence 
dans  le  sable  constitue.  Ces  accidents  sont  assez 
frequents  et  leur  suppression,  par  l'emploi  d'un 


appareil  electro-magnetique,  est  un  argument  assez 
fort  pour  que  les  compagnies  d' assurances  consen- 
tent,  dans  les  polices  de  fonderie,  une  reduction 
tres  notable  de  la  prime  pour  les  fonderies  qui 
emploient   de  semblables  appareils. 


Les  premiers  appareils  construits  dans  ce  but  se 
composaient  essentiellement  d'un  tambour  dans 
lequel  sont  contenus  les  electro-aimants.  La  ma- 
tiere  a  trier  passe  sur  ce  tambour  qui  a  pour  but 
de  retenir  toutes  les  parcelles  magnetiques.  En 
pratique,  ce  tambour  peut,  malheureusement,  se 
recouvrir  egalement  de  parcelles  non  magneti- 
ques qui  isolent  celles  qui  sont  magnetiques  et 
empechent  ainsi  les  electro-aimants  de  remplir 
convenablement  leur  office. 

Cet  inconvenient  peut  etre  evite  par  l'agitation 
continue  des  matieres  a  trier  sur  un  couloir  trem- 
bleur  qui  les  projette  constamment  vers  les  electro- 
aimants.  Ce  principe  est  applique  dans  les  trieurs 
electro-magnetiques,  systeme  Vallier. 

Cet  appareil  met  en  vibration  constante  les 
parcelles  des  matieres  a  trier  en  presence  d'un  champ 
magnetique  constitue  par  des  electro-aimants 
excites  par  un  courant  continu. 

Une  tremie  A  recoit  les  matieres  a  trier.  Une 
vanne  de  reglage  /  limire  le  debit  suivant  la  gros- 
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seur  des  matieres  a  trier.  Un  couloir  trembleur 
incline  B  pousse  par  des  rochets  C  et  rappele  par 
des  lessorts  K  est  en  vibration  continuelle  et  pro- 
jette  la  matiere  vers  le  tablier  sans  fin  /  muni  de 
barrettes  d'entrainement.  Le  tablier  anime  d'un 
mouvement  continu  balaye  les  epanouissements 
polaires  D   des   electro-aimants  F. 

Les  matieres  magnetiques  adherant  an  tablier 
sont  entrainees  hors  du  champ  magnetique  des 
electro-aimants  F  dans  le  sens  indique  par  la  fleche, 
puis  par  leur  propre  poids  tombent  dans  le  couloir 
H.  Les  matieres  non  magnetiques  projetees  par 
le  couloir  trembleur  incline  B  tombent  naturelle- 
ment  dans  le  couloir  G  on  el  les  sont  recuperees. 

La  machine  fonctionne  avec  un  courant  continu 
de  110,  220  ou  500  volts.  Lorsque  le  courant  dont 
on  dispose  est  alternatif,  on  se  sert  d'une  petite 
generatrice  produisant  le  courant  continu  neces- 
saire  a  l'excitation  des  electro-aimants. 

L'emploi  d'un  semblable  appareil  est,  comme  on 
le  voit,  fort  simple  et  economique  et  les  services 
qu'il  peut  rendre  dans  les  fonderies  sont  tres 
appreciables. 


Specifications  de  Bronzes  pour  Engrenages 


L'Association  des  Fabricants  americains  d'engre- 
nages  recommande  les  specifications  suivantes  pour 
les  bronzes  d'engrenages  : 

i°  Pour  les  engrenages  droits  et  coniques  :  le  bronze 
dur  n°  62  de  la  «  Society  of  Automobile  Engineers 
c'est-a-dire  l'alliage   bien   connu  8<r 
limites  suivantes  : 

Cuivre    86 

Etain    9 

Zinc    1 

Plomb    maximum 

Fer   — 

Les  pieces  bien  saines,  coulees 
doivent,   au  minimum,   donner  les 
suivantes  : 


-10-2   dans  les 

a  98  0/0 
a  11  — 

a    3  — 
0,2 
0,06 

avec  ce  bronze 
caracteristiques 

kgs  par  mm* 
23,2 
IO-54 

14  O  /o 
deux  analyses 


Resistance  a  la  rupture  

Limite  elastique   

Allongement  sur  50  mm.  .  .  . 
20  Pour  les  roues  de  vis  sans  fin 
de   bronze   phosphoreux   sont   recommandees  ;  les 
sp6cifications  n  18  63  et  65  de  la  «  Society  of  Automo- 
bile Engineers  ». 

(a)  N°  65  ou  bronze  phosphoreux  pour  engrenages  : 

Cuivre    88  a  90  0/0 

Etain    10  a  12 

Phosphore    1  a  3 

Plomb,  zinc  et  autres  im- 
puretes .  .  .    maximum  50/0 
Les  pieces  bien  saines  coulees  avec  ce  bronze 
doivent   au    minimum   donner   les  caracteristiques 
suivantes  : 


Resistance  a  la  rupture .  . 

Limite  elastique   

Allongement  sur  50  mm. 


kgs  par  mm1 
24,6 
14,06 
IO  O  /O 


{b)  N°  63  ou  bronze  canon  au  plomb  : 

Cuivre   ?   86  a  89  0/0 

Etain    9  a  11 

Plomb    1  a  2,5 

Phosphore.  .  .  maximum  0,25 
Zinc  et  autres  impuretes, 

maximum    0,5  0/0 

Les  pieces  bien  saines  coulees  avec  ce  bronze 
doivent  au  minimum  donner  les  caracteristiques 
suivantes  : 

kgs  par  mm3 

Resistance  a  la  rupture  ....        21  09 

Limite  elastique    8,43 

Allongement  sur  50  mm   100  /0 

30  Pour  les  coussinets  :  le  bronze  phosphoreux 
n°  64  de  la  «  Society  of  Automobile  Engineers  ».  Ce 
bronze  resistant  a  d'excellentes  qualites  d'antifric- 
tion,  et  est  capable  de  supporter  de  fortes  charges 
et  des  conditions  d'usage  tres  severes  : 

Cuivre    78,5    a  81.5  0/0 

Etain    9  an 

Plomb    9  an 

Phosphore   0,05  a  0,25 

Zinc  (maximum) ...  0,75 
Autres  impuretes 

(maximum   0,25 

Les  pieces  bien  saines  coulees  avec  ce  bronze  doi- 
vent, au  minimum,  donner  les  caracteristiques  sui- 
vantes : 

kgs  par  mm' 

Resistance  a  la  rupture   17, 57 

Limite  ela  tique   8,43 

Allongement  sur  50  mm   8  0/0 

(American  Machinist.) 
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Le  Nettoyage  au  Jet  de  Sable 

Appareil  avec  Tambour  tournant  et  Roues  a  godets 


Cet  appareil  de  dessablage  possede  un  meca- 
nisme  de  commande  d'un  nouveau  genre,  ainsi  que 
des  roues  a  godets  disposers  lateralement  ;  par 
suite,  l'elevateur  a  sable  special  peut  etre  supprime 
et  la  construction,  l'entretien  et  la  manoeuvre 
de  l'appareil  deviennent  tres  simples. 


Fig.  1. 

Mise  en  action  :  Le  mouvement  de  rotation  lent 
du  tambour  est  obtenu  a  l'aide  d'un  arbre  moteur 
place  au-dessus  de  la  machine  et  au  moyen  d'un 
excentrique  de  la  facon  suivante  :  a  la  peripherie 
des  parois  laterales  du  tambour  sont  des  dentures 
dans  lesquellcs  viennent  s'engrener  des  cliquets 
produisant  une  rotation  par  saccades  du  tambour. 
Les  excentriques  sont  disposes  de  telle  facon  qu'ils 
operent  alternativement  et  effectuent  ainsi  un 
mouvement  ininterrompu  du  tambour.  Les  avan- 
tages  principaux  sont  une  grande  simplicite  et  une 
surete"  parfaite  de  fonctionnement,  ainsi  qu'une 


usure  minime,  puisqu'aucune  partie  mobile  n'est 
exposee  au  sable.  Par  le  mouvement  en  saccades 
du  tambour  de  dessablage  et  par  l'emploi  des 
palettes  de  guidage,  on  obtient  le  renversement 
sans  brutalite  des  pieces  a  ebarber  et,  par  conse- 
quent, un  ebarbage  uniforme  de  ces  pieces  sans 
aucune  deterioration  memeen  cas  de  pieces  fragiles. 

Pour  l'evacuation,  le  tambour  dessableur  peut 
etre  arrete  par  le  soulevement  d'un  des  cliquets. 
Apres  l'enlevement  du  couvercle  de  fermeture  et 
le  demarrage  du  mouvement  de  rotation,  les  pieces 
contenues  dans  le  tambour  tombent  de  celui-ci 
sur  un  couloir  et  hors  de  la  machine. 


Fig.  2. 

Buses  souffleuses.  —  Le  jet  de  sable  est  dirige 
sur  les  objets  a  ebarber  par  les  pivots  de  rotation 
du  tambour  qui  sont  creux.  Les  souffleurs  fixes 
sont  disposes  en  dehors  du  tambour  de  telle  facon 
qu'ils  ne  puissent  pas  etre  endommages  par  les 
objets  places  dans  le  tambour.  Le  sable  necessaire 
venant  des  reservoirs  passe  dans  un  conduit  pour 
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tomber  de  son  propre  poids  en  un  jet  visible  direc- 
tement  dans  les  buses  souffleuses,  ou  il  se  melange 
avec  Fair  comprime.  L'emploi  de  tuyauteries  sou- 
mises  a  l'usure  est  ainsi  supprime. 

Retour  du  sable  employe.  —  Le  sable  employe 
passe  a  travers  l'enveloppe  perforee  du  tambour 
ct  parvient  dans  un  compartiment  annulaire. 
Par  le  mouvement  du  tambour,  le  sable  est  amene 
au  moyen  de  toles  de  guidage  dans  des  godets  qui 
le  deversent  dans  les  reservoirs  ou  il  passera  d'une 
facon  visible  a  travers  un  tamis  pour  etre  tamise 
une  deuxieme  fois. 

Aspiration  des  poussieres.  - —  Les  poussieres  se 
developpant  dans  l'interieur  du  tambour,  ainsi 
que  dans  les  cages  laterales,  sont  elevees  par  as- 
piration dans  des  chambres  surmontees  d'une  tuyau- 
terie.  Pour  rendre  la  buse  souffleuse  bien  accessi- 
ble, les  chambres  sont  fermees  par  des  clapets. 

Manoeuvre.  —  L'admission  et  l'arret  de  l'air  et 
du  sable,  ainsi  que  la  mise  en  marche  et  l'arret  du 
mecanismc  a  cliquets,  peuvent  etre  faits  commo- 
dement  sur  le  devant  au  moyen  d'un  leyier.  II 
n'est  pas  necessaire  de  munir  ce  nouveau  tamboui 
dessableur  d'une  enveloppe  protectrice  speciale, 
le  mouvement  du  tambour  reste  ainsi  visible  et 
peut  etre  surveille.  Pour  1 'evacuation,  il  n'est 
necessaire  que  d'ouvrir  une  porte,  puisque  l'enve- 
loppe exterieure  du  tambour  n'existe  pas. 

Le  chargement  de  sable  neuf  se  fait  dans  les 
reservoirs  a  travers  des  tamis. 

La  petite  quantite  de  sable  se  trouvant  entre 
les  pieces  ebarbees  lors  de  leur  evacuation  tombe 
a  travers  une  tole  perforee  et  peut  etre  reprise  pout 
etre  utilisee  de  nouveau. 

Rendement.  —  Le  rendement  du  tambour  est 
eleve,  puisque,  par  suite  de 
la  suppression  des  buses 
souffleuses  interieures,  le 
remplissage  du  tambour  peut 
etre  presque  complet.  Ces 
tambours  permettent  l'ebar- 
bage  de  pieces  de  grandes 
dimensions,  et  Ton  gagne 
ainsi  du  temps  par  le  fait 
que  le  tambour  vide  peut 
immediatement  etre  rempd 
et  remis  en  marche  pendant 
que  les  pieces  sont  prises 
en  dessous,  ce  qui  n'est  pas 
possible  dans  les  tambours 
a  enveloppe  fcrmee. 
*  * 

Pour  le  nettoyage  d'objets 


de  grosseur  moyenne,  on  ernploie  avantageusement 
des  appareils  a  jet  de  sable  a  table  tournante  sui- 
vant  la  gravure  n°  4.  Ces  appareils  ont  des  buses 
protectrices  mues  mecaniqueme.nt.   Le  debit  de 


Fig.  3- 

ces  machines  est  d'environ  6-20  m2  de  surface  par 
heure,  selon  la  grandeur  des  pieces  et  la  consom- 
mation  d'air, 

II  existe  aussi  des  appareils  sableurs  a  jet  libre, 
suivant  la  gravure  n°  4,  qui  sont  utilises  frequem- 
ment  dans  les  fonderies  pour  le  dessablage  de  grosses 
pieces  de  fontes.  Le  dessablage  est  convenablement 
fait  dans  une  cabine  close  prevue  avec  une  instal- 
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lation  de  depoussierage.  Lc  debit  de  ces  appareils 
est  d'environ  2-10  m2  de  surface  par  heurc. 

La  consommation  de  sable  de  ces  appareils  est 
relativement  faible  et  s'eleve  a  environ  1-5 
kilos  par  metre  carre  de  surface  sablee.  [!.*|l8ii 
Cependant,  cette  consommation  depend  de 
la  durete  du  sable  et  du  degre  de  nettoyage 
desire  et  Ton  ne  peut  pas  donner  dedica- 
tions precises  au  sujet  de  la  consommation 
du  sable.  II  est  avantageux  d'employer  un 
sable  de  quartz,  ]e  plus  pur  possible,  dont 
le  grain  moyen  est  d'environ  2  m  /m. 


L'emploi  des  appareils  a  jet  de  sable  pour 
le  nettoyage  des  pieces  est  dcvenu  si  pra- 
tique qu'on  l'app'ique  maintenant  non  seu- 
lement  pour  les  pieces  de  fonderie,  mais 
aussi  pour  le  nettoyage  des  toles  et  profiles. 
A  ce  propos,  il  est  interessant  de  con- 
naitre  les  appareils  nouveaux  utilises  en 
Allemagne  particulierement  dans  les  ateliers 
de  construction  de  wagon  pour  decapcr 
la  surface  du  metal  de  facon  que  la  pein- 
ture  adhere  parfaitement. 

La  gravure  n°  5  represente  un  appareil  a 
jet  de  sable  destine  au  nettoyage  de  fers  U 
et  cornieres.  Les  divers  fers  profiles  y  sont 
coupes  a  la  longueur  voulue  et  traversent 
J 'appareil  a  jet  de  sable  au  moyen  d'un 
train  a  rouleaux  automatique.  Dans  l'appa- 


reil,  ces  fers  sont  exposes  a  l'effet  de  buses 
souffleuses  oscillantes.  De  cette  facon,  on 
peut  nettoyer  une  surface  totale  d'environ 
40  m2  a  l'heure  avec  une  consommation 
d'air  libre  aspire  d'environ  8  m3  par  minute 
et  a  une  pression  de  2  kilos  par  cm2. 

Les  appareils  a  jet  de  sable  destines  au 
decapage  des  toles  fonctionnent  d'une  facon 
analogue.  Ainsi  que  le  montre  la  gravure 
n°  6,  les  toles  d'une  largeur  maximum  de 
2  metres  traversent  la  machine  debout.  La 
consommation  d'air  est  la  merae  que  pour 
la  machine  precedente  et  le  debit  est  aussi 
d'environ  40  m2  par  heure.  Cependant,  on 
pourrait  augmenter  ou  reduire  le  rende- 
ment  selon  la  production  envisagee  par 
un  reglage  de  la  consommation  d'air. 

De  petits  ateliers  qui  ne  peuvent  pas 
tirer  tout  le  profit  possible  de  l'emploi 
des  appareils  precedents,  emploient  avan- 
tageusement  xles  machines  combinees,  pro- 
pres  au  dessablage  de  fers  profiles  et  de  t61es. 

MONNOT,  Ing.  A.etM. 

10,  rue  N.-D.-de-Lorette. 


i 
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A  TRAVERS  LES  REVUES 


Sur  l'accroissement  de  volume  de  la  fonte  grise 
par  des  rechauffages  et  des  refroidissements 
r^petes. 

La  dilatation  de  la  fonte  grise  sous  1 'action  de  la 
chaleur  est  attribuable  a  la  decomposition  de  ]a 
cementite  ;  dans  une  atmosphere  oxydante,  la 
dilatation  est  acceleree  par  les  oxydes  qui  prennent 
naissance  et  remplissent  les  fissures  qui  se  forment 
aux  environs  des  paillettes  de  graphite.  L'augmen- 
tation  de  volume  de  la  fonte  blanche  serait  presque 
complete  des  un  premier  rechauffage  a  8oo°. 

M.  G.  Charpy  a  presente  recemment  a  l'Aca- 
demie  des  Sciences  une  note  de  M.  Jean  Durand, 
afferant  a  cette  question  et  dont  voici  les  grandes 
lignes  : 

i°  Au-dessous  du  point  critique  a  l'echauffe- 
ment,  il  y  a  depot  progressif  de  graphite  avec  aug- 
mentation de  volume  non  reversible. 

Cette  augmentation  de  volume  permanente  a 
pu  etre  isolee  par  des  essais  de  dilatation  a  tem- 
perature maximum  inferieure  au  point  critique  ; 
pour  une  composition  determinee,  elle  varie  en 
raison  inverse  de  la  vitesse  d'echauffement  et,  a 
vitesse  constante,  elle  est  fonction  de  la  teneur 
en  sihcium,  comme  l'ont  montre  MM.  Charpy 
et  Grenet  ; 

2°  Au  point  critique  (dont  la  temperature  est 
notablement  elevee  par  la  teneur  importante  en 
silicium),  contraction  correspondante  au  debut 
de  la  dissolution  progressive  de  la  cementite  ; 

3°  Au  refroidissement,  a  une  temperature  qui, 
dans  tous  les  essais,  est  de  7250  (±  io°),  augmen- 
tation de  volume  dont  ramplitude  varie  en  raison 
inverse  de  la  vitesse  de  refroidissement,  augmen- 
tation que  Ton  attribue  a  une  transformation 
rapide  de  la  cementite  naissante  en  graphite  : 
c'est  le  fait  le  plus  important.  On  conclut  dans  ce 
sens  parce  que,  si  cette  augmentation  de  volume 
etait  due  uniquement  a  la  precipitation  de  la 
cementite,  la  contraction  qui  se  produit  au  cours 
des  chauffages  suivants  n'aurait  pas  une  ampli- 
tude decroissante. 

Les  cycles  thermiques  consecutifs  mettent  en 
evidence  les  memes  phenomenes  exactement, 
mais  avec  une  intensite  decroissante  resultant  du 


fait  que  la  quantite  de  graphite  libre  augmente 
a  chaque  cycle  parcouru. 

Des  mesures  de  densite  ont  montre  que  ces 
modifications  ne  sont  pas  lineaires,  mais  qu'elles 
correspondent  a  une  variation  reelle  du  volume. 

II  resulte  de  l'ensemble  de  ces  observations 
que  le  gonflement  de  la  fonte  ne  prend  une  impor- 
tance sensible  que  si  la  teneur  en  silicium  est 
suffisante  et  le  chauffage  lent  ;  il  est  possible 
de  reduire  son  effet  en  limitant  la  teneur  en  sili- 
cium et  en  effectuant  un  chauffage  rapide.  Si 
done  on  admet  l'hypothese  que  la  porosite  de 
certaines  fontes  est  due  a  la  separation  du  gra- 
phite et  a  1'augmentation  correlative,  on  voit 
alors  que  ce  gonflement,  dont  l'effet  est  d'ailleurs 
de  volume  insuffisamment  defini,  peut  etre  mo- 
dere  ou  accentue  par  la  variation  de  la  teneur  en 
silicium  et  Failure  des  traitements  thermiques. 

Enfin,  une  augmentation  de  volume  semblable 
a  celle  que  Ton  a  mise  en  evidence  se  produit  sans 
aucun  doute  au  cours  de  la  premiere  solidification 
apres  coulee.  Les  diverses  parties  d'une  piece  ne 
passant  pas  ensemble  la  temperature  critique, 
1'augmentation  de  volume  resultante  produit 
vraisemblablement  une  partie  des  tensions  qui 
sont  constatees  sur  les  pieces  de  moulage  et  cette 
consideration  confirme  l'interet  qu'il  y  a  a  faire 
subir  a  ces  pieces  un  traitement  thermique  defini 


Les  difficultes  de  la  coulee  du  bronze  d'alu- 
minium. 

L'emploi  du  bronze  d 'aluminium  se  tiouve 
limite  par  les  difficultes  que  Ton  rencontre  dans 
sa  coulee. 

Aux  temperatures  superieures  a  9000  le  grain 
manifeste  une  tendance  a  grossir  demesurement  ; 
le  metal  est  nettement  fragile.  Pour  eviter  le 
grossissement  du  grain,  on  a  preconise  1'addition 
de  fer  dans  le  bassin  de  fusion.  II  se  produirait 
un  constituant  special  qui,  au  refroidissement, 
se  separerait  le  premier  dans  le  metal  liquide  et 
formerait  de  petites  cristallites  jouant  ensuite  le 
role  de  noyaux  de  cristallisation. 

On  peut  accelerer  le  refroidissement  de  l'alliage 
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entre  la  temperature  de  fusion  et  la  temperature 
de  9000  en  le  coulant  en  coquille  metaUique. 

La  necessite  de  couler  a  une  temperature  peu 
superieure  a  la  temperature  de  fusion  pour  chercher 
a  eviter  les  retassures  determine  la  production 
de  gouttes  froides.  Si  la  coulee  est  effectuee  sans 
precautions  speciales,  le  metal  arrivant  avec 
force  au  contact  des  parois  froides  du  moule,  peut 
rejaillir  et  les  eclaboussures  se  solidifient  au  hasard 
dans  le  moule.  Le  metal  qui  penetre  ulterieure- 
ment  dans  le  moule  n'est  pas  assez  chaud  pour 
refondre  les  eclaboussures  et  les  incorporer.  On 
peut  reduire  cet  inconvenient  au  minimum  en  cou- 
lant en  source  ou  par  tout  autre  moyen  de  coulee 
tranquille. 

Mais  la  plus  grosse  difficulty  presentee  par  la 
coulee  du  bronze  d'aluminium  reside  dans  Tim- 
portance  exceptionnelle  des  retassures.  Le  metal 
coule  dans  le  moule  se  solidifie  dans  un  intervalle 
de  temperature  tres  restreint,  le  metal  des  masse- 
lottes  n'a  pas  le  temps  d'alimenter  les  retassures 
dues  au  retrait.  II  s'agit  bien  de  retassures  et  non 
de  soufflures  ;  il  suffit  de  corisiderer  l'aspect  den- 
dritique  des  parois. 

L'impossibilite  d'alimenter  les  retassures  pen- 
dant la  coulee  paraissant  bien  etablie,  il  reste  a 
envisager  la  possibility  de  les  loger  en  des  points 
determines  de  la  piece  de  facon  qu'elles  soient 
enlevees  a  l'usinage  pour  ne  laisser  que  le  metal 
sain.  C'est  ce  que  Ton  chercha  a  obtenir  en  placant 
des  refroidisseurs  dans  le  moule. 

Dans  le  choix  de  1'em placement  du  refroidisseur, 
on  doit  tenir  compte  de  certaines  considerations 
faciles  a  discerner.  C'est  ainsi  qu'il  faut,  autant 
que  possible,  chercher  a  le  loger  de  telle  sorte  qu'il 
enveloppe  les  angles  saillants  du  contour  de  la 
piece.  II  peut  n'etre  pas  toujours  avantageux  de 
placer  le  refroidisseur  a  l'exterieur  de  la  piece,  car 
pendant  la  solidification  le  metal  de  la  piece  se 
contracte  et  le  contact  entre  la  piece  et  la  surface 
metallique  externe  peut  etre  rompu.  II  faut  done 
dans  certains  cas,  placer  le  refroidisseur  a  l'inte- 
rieur. 

Si  on  utilise  un  refroidisseur  a  la  base  de  la 
piece,  la  coulee  en  source  est  a  rejeter,  car  a  son 
arrivee  dans  le  moule  le  metal  echauffera  la  partie 
avoisinant  le  refroidisseur  dont  l'effet  sera  alors 
annule. 

Le  bronze  Cu  84  Sn  16  a  un  intervalle  de  solidi- 
fication de  1500.  Le  bronze  Cu  90  Sn  10  a  un  inter- 
valle superieur  a  2000. 

La  disposition  de  la  piece  et  des  coulees  doit 
Stre  choisie  de  telle  sorte  que,  des  que  le  metal  est 


entre  dans  le  moule,  il  y  accomplisse  le  moins  de 
chemin  possible  ;  qu'il  reste  en  quelque  sorte  sur 
place  des  son  entree  au  voisinage  du  refroidisseur. 

II  y  a  le  plus  grand  interet  a  couler  a  une  tem- 
perature bien  determinee  et  reglee  au  pyrometre. 
La  temperature  de  1.2700  parait  la  meilleure. 

Comme  on  a  interet  a  couler  les  pieces  les  plus 
minces  possibles  :  20  mm.  parait  etre  un  maximum, 
les  cotes  des  modeles  doivent  se  rapprocher  le  plus 
possible  des  cotes  de  finition. 

(Extrait  de  la  Revue  de  Metallurgie.) 


Alliages  resistant  k  Taction  des  acides 

ALLIAGE  FER-SILICIUM 

La  silice  fondue  a  la  propriete  de  resister  par- 
faitement  a  Taction  des  acides.  Depuis  191 1  on 
Temploie  pour  la  confection  des  appareils  servant 
a  la  preparation  de  Tacide  sulfurique.  Mais  elle  a 
le  defaut  d'etre  tres  fragile  et  couteuse  et  ne  peut 
etre  manipulee  qu'avec  de  tres  grandes  precau- 
tions. 

En  1913  un  produit  designe  sous  le  nom  de  Fera- 
lum  fut  essaye  pour  remplacer  la  silice  fondue.  Ce 
produit  consistait  en  un  melange  de  fonte  et  d'abra- 
sif,  ce  dernier  etant  constitue  par  un  alliage  d'alu- 
minium et  de  silicium.  La  surface  des  recipients  a 
acide  fut  recouverte  avec  cet  abrasif.  A  Tusage 
on  constata  que  Tabrasif  resistait  bien  a  Taction 
de  Tacide,  mais  la  fonte  etait  rapidement  attaquee 
laissant  une  masse  poreuse. 

Le  ferro-chrome  merite  d'etre  envisage  ;  Tacide 
acetique  ne  Tattaque  que  tres  peu.  Les  acides  ni- 
triques  et  sulfuriques  n'ont  aucune  action  sur  lui, 
mais  Tacide  chlorhydrique  le  detruit. 

Existe-t-il  un  alliage  pouvant  d'une  facon  abso- 
lument  generate  resister  a  Taction  des  acides. 
M.  W.  Mason  dans  la  Revue  Metal  Industry  indi- 
que  comme  realisant  ces  conditions  un  alliage  fer- 
silicium  dont  T  analyse  donnerait  approximative- 
ment  la  composition  suivante  : 


Silicium   14,00  a  15,00 

Soupe                                              0,05  0,15 

Phosphore                                        0,05  0,10 

Manganese                                       2,00  2,30 

Carbone  graphitique                         0,75  1,25 


Le  point  de  fusion  de  cet  alliage  serait  de  1.4000 
et  son  poids  specifique  6,8. 

La  composition  ci-dessus  est  celle  qui  est  prati- 
quee  en  Angleterre;  celle  des  produits  similaires 
americains  est  tres  peu  differente. 
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RESUME  DES  TRAVAUX  DE  REAUMUR 
SUR  LA  FONTE  MALLEABLE 


TROISlfeME 

L'acier  difficile  a  forger  devient  un  acier  qui 
soutient  bien  le  marteau,  si  on  lui  enleve  les  sou- 
fres  et  les  sels  superflus.  La  fonte  a  encore  plus  de 
soufres  que  l'acier  ordinaire  quel  qu'il  soit.  Des  que 
je  crus  suffisamment  etabli  que  la  durete  de  la 
fonte  de  fer  etait  produite  par  les  soufres  et  les 
sels  dont  elle  est  penetree,  il  me  parut  que  le  secret 
de  la  ramollir,  de  l'adoucir  n'etait  que  celui  de  lui 
enlever  une  partie  de  ses  soufres. 

Nous  avons  vu  que  les  matieres  qui  produisent 
ce  changement  dans  les  aciers  sont  des  matieres 
terreuses  des  plus  alcalines  et  que  celles  dont  l'effet 
est  le  plus  grand  sur  les  aciers  sont  la  chaux  d'os 
et  la  craye  r^duite  dans  une  poudre  fine. 

Presque  sur  du  succes  de  mon  experience,  je 
renfermai  dans  des  creusets  des  morceaux  de  fonte 
blanche,  fort  minces  :  je  donnai  quelques  heures  de 
feu  a  ces  creusets,  apres  quoi  j'en  retirai  mes  fontes. 

Lorsque  je  vins  a  les  essayer,  je  trouvai  tout  ce 
que  j'avais  espere  de  fontes  dures,  rebelles  a  la 
lime  qu'elles  etaient,  elles  s'etaient  ramollies  au 
point  de  se  laisser  limer  comme  le  fer. 

Je  comptai  un  peu  tiop  sur  le  succes,  j'eus  bien- 
t6t  une  nouvelle  preuve  de  ce  dont  on  a  tant  d'ex- 
periences,  que  les  consequences  du  petit  au  grand 
ne  sont  pas  toujouis^bien  certaines. 


MEMOIRE  (0 

Je  fis  jeter  en  moule  des  pieces  de  fer  fondu 
d'une  grandeur  raisonnable,  epaisses  de  plus  d'un 
pouce  ou  un  pouce  et  demi,  elles  etaient  chargees 
d'ornements.  Je  les  entourai  de  toutes  parts  de 
chaux  d'os,  je  les  renfermai  dans  un  fourneau  ou 
elles  pouvaient  chauffer  sans  etre  exposees  a  Tac- 
tion immediate  de  la  flamme,  elles  y  soutinrent  le 
feu  pendant  plus  de  deux  jours,  et  ce  n'etait  point 
trop  pour  leurs  epaisseurs.  Lorsque  je  vins  a  les 
tirer  du  fourneau,  je  trouvai  bien  du  mecompte  ; 
ce  n'est  pas  que  les  ouvrages  de  fer  fondu  n'eussent 
ete  adoucis  autant  que  je  me  l'etais  promis  ;  ils 
etaient  aises  a  travailler,  mais  ils  avaient  un  defaut 
qui  s'accomodoit  mal  avec  l'esperance  des  grands 
usages  dont  je  m'etais  flatte  ;  leurs  premieres 
couches  s'en  allaient  en  ecailles,  les  feuillages  min- 
ces, les  traits  delicats  qui  etaient  dans  le  moule 
et  qui  etaient  bien  venus  dans  l'ouvrage  moule 
etaient  emportes  par  ces  ecailles,  on  eut  pu  tra- 
vailler ces  pieces,  mais  il  eut  fallu  employer  bien 
du  temps  pour  reparer  tant  de  desordres. 

Je  pensai  qu'a  ces  matieres  trop  absorbantes, 
qui  ne  rendent  point  au  fer  ce  dont  elles  se  sont 
saisies,  il  fallait  joindre  une  autre  matiere  qui 


(I)  Voir  la  Fonderie  Moderne  de  Novembre  1922. 
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moderat  leur  effet.  Quoi  qu'il  en  soit  de  ce  raison- 
nement,  il  me  determina  a  meler  de  la  poudre 
de  charbon  tres  fine  avec  de  la  craye  ou  de  la 
poudre  d'os  calcines.  Le  succes  de  ces  experiences 
fut  aussi  heureux  que  je  le  pouVais  souhaiter  ; 
avec  ces  expedients  je  parvins  a  adoucir  le  fer 
fondu  et  a  le  tenir  au  feu  aussi  longtemps  qu'il 
etait  necessaire,  sans  qu'il  s'en  detachat  d'ecailles. 

J'ai  essaye"  l'effet  de  differents  sels,  et  surtout 
des  sels  alcalis,  comme  de  la  soude,  de  la  potasse, 
etc.  J'ai  aussi  essaye  le  sel  marin.  lis  n'ont  point 
produit  de  grand  adoucissement  et  ont  mis  le  fer 
fondu  en  etat  de  s'ecailler.  D'ailleurs,  les  frais  du 
travail  augmenteraient  considerablement  s'il  fal- 
lait  uniquement  employer  le  sel  quel  qu'il  fut. 

Mais  j'ai  cru  devoir  tenter  s'il  n'y  en  avoit  point 
quelqu'un  qui  rendit  notre  composition  plus  active. 
Au  melange  des  deux  parties  d'os  ou  de  crave, 
et  d'une  partie  de  charbon,  j'ai  ajoute  les  sels  sui- 
vants,  de  chacun  une  partie  dans  chaque  essai. 

J'ai  pris  par  exemple  deux  parties  d'os,  une  par- 
tie  de  charbon  et  une  partie  de  sel  marin  ;  dans  un 
autre  essai  j  'ai  mis  du  sel  de-  verre,  dans  un  autre 
du  vitriol,  dans  un  autre  de  l'alun,  dans  un  autre 
de  la  potasse,  dans  un  autre  de  la  soude,  dans  un 
autre  de  la  cendre  gravelee,  dans  un  autre  du  sal- 
petre  concentre  par  le  tartre.  Aucun  des  sels  pre- 
cedents ne  m'a  paru  faire  de  mauvais  effets,  mais 
ils  ont  contribue  a  accelerer  1 'adoucissement  de  la 
fonte  peu  sensiblement :  celles  ou  etaient  les  cendres 
gravelees,  m'ont  paru  l'emporter  sur  les  autres. 
J'ai  aussi  eprouve  ce  que  produiraient  l'antimoine, 
le  vert  de  gris,  et  le  sublime  corrosif  ;  j'ai  meme 
employe  d'autant  plus  volontiers  cette  derniere 
matiere  que  j'avais  ou'i  dire  qu'on  s'en  etait  servi 
avec  succes  pour  l'adoucissement  des  fers  fondus. 
Mais  elle  a  plutot  retarde  qu'avance  l'effet  des 
matieres  avec  lesquelles  elle  etait  melee.  Pour 
l'antimoine  il  a  gate  le  grain  de  la  fonte  et  T'a 
empeche  de  s'adoucir.  Le  vert  de  gris  n'a  point  fait 
de  mal  et  peut  etre  a-t-il  fait  quelque  bien. 

Au  charbon  de  bois  j'ai  substitue  en  meme  poids 
le  charbon  de  savate  reduit  en  poudre  ;  mais  je 
n'ai  pas  reconnu  que  cette  poudre  evit  ici  aucun 
avantage  sur  celle  du  charbon  ordinaire. 

Pour  m'assurer  si  nos  poudres,  soit  d'os  calcines, 
soit  de  crayo,  meritaient  d'etre  preferecs  a  d'au- 
tres  matieres  insipides  ou  alcalines,  j'ai  mis  en  pa- 
red poids  que  dans  mcs  autres  essais,  de  la  chaux 
vive,  de  la  chaux  £teinte,  des  terres  a  potier  re- 
duites  en  poudre  fine,  du  verre  pile. 

La  chaux  a  adouci  la  fonte,  mais  elle  ne  lui  a  pas 
donne  tant  de  corps  que  ces  deux  autres  matieres. 


La  terre  a  potier,  la  glaise  1'adoucit  assez  bien 
mais  elle  la  fait  ecailler.  Le  gypse  ou  platre  trans- 
parent, est  de  toutes  les  matieres  celle  qui  est  le 
plus  a  craindre  pour  produire  des  ecailles.  De  sorte 
qu'apres  avoir  examine  les  differentes  matieres 
que  j'ai  pu  soupconner  propres  a  etre  employees 
pour  notre  operation,  je  n'ai  rien  trouve  de  mieux 
que  les  os  calcines  et  la  craye. 

Dans  les  premiers  essais  que  je  fis  en  grand,  je 
me  servis  de  chaux  d'os,  j'employais  la  craye  sans 
hesiter.  Cette  epreuve  me  fit  reconnaitre  que  les 
os  ont  sur  la  craye  des  avantages  si  considerables, 
qu'il  est  surprenant  qu'ils  m'eussent  echappe 
dans  les  epreuves  en  petit.  Dans  une  duree  du 
meme  degre  de  feu  pres  d'une  fois  plus  longue,  la 
craye  produit  a  peine  autant  d'effet  que  les  os. 
Pour  les  os  calcines  ils  adoucissent  surement  et 
immanquablement  et  ils  adoucissent  d'autant  plus 
vite  qu'on  a  fait  prendre  un  degre  de  chaleur  plus 
considerable  au  fer  fondu  qu'ils  environnent. 
La  craye  ne  reussit  done  bien  que  quand  on  l'em- 
ploye  pour  adoucir  des  pieces  minces  ou  que  quand 
on  donne  un  feu  tres  doux  aux  grosses  pieces  qu'on 
ne  leur  fait  prendre  qu'une  couleur  cerise. 

Quoiqu'elle  soit,  la  matiere  qui  doit  etre  prise 
par  preference  a  toutes  celles  que  nous  avons  eprou- 
vees  pour  nos  adoucissements,  nous  avons  vu 
qu'il  fallait  songer  a  moderer  l'effet  qu'elle  pro- 
duit en  la  melant  avec  la  poudre  de  charbon 
j'ai  cherche  en  quelle  proportion  il  fallait  faire  ce 
melange. 

Le  plus  sur  est  d'en  mettre  une  partie  contre  deux 
parties  de  l'autre  matiere  ;  apres  tout  un  peu  plus 
de  charbon  n'est  pas  capable  de  retarder  l'operation. 

Quelque  peu  d'adoucissement  que  la  poudre  de 
chaibon  procure  seule  au  fer  fondu  cet  adoucisse- 
ment peut  paraitre  singulier. 

Comment  se  peut-il  done  faire  qu'elle  n'aug- 
mente  pas  la  durete  de  la  fonte,  qu'elle  lui  ote 
plutot  des  soufres  que  de  lui  en  donner,  que  les 
soufres  du  fer  tiennent  bien  plus  que  ccux  de  l'acier 
et  encore  plus  que  ceux  de  la  fonte  ;  les  soufres 
du  charbon  s'echappent  plus  aisement  que  ceux  du 
fer,  le  fer  les  boit  s'il  est  entoure  de  charbon.  Au 
contraire  la  fonte  qui  est  surcharged  de  soufres, 
qui  est  en  quelque  sorte  une  espece  de  pyrites, 
mais  plus  metallique  que  1 'ordinaire,  laisse  plutot 
echapper  ses  soufres  en  plus  grande  quantite  que 
le  charbon  ne  laisse  echapper  les  siens. 

J'ai  employe  la  meme  matiere  (os  calcines) 
plusieurs  fois  sans  avoir  apercu  de  difference  sen- 
sible dans  son  effet  :  peut-Stre  pourtant  qu'a  force 
de  servir,  elle  se  chargerait  de  trop  de  sels  ;  en  la 
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calcinant  de  nouveau  et  la  lessivant  ensuite,  on  la 
depouillerait  cnccrc  tant  de  ceux  qui  peuvent  etre 
venus  du  fer  que  des  sels  d'alcalis  du  charbon.  On 
peut  hardiment  s'en  servir  trois  a  quatre  fois,  sans 
y  ajouter  de  nouveau  charbon. 

Je  crois  qu'il  y  a  des  os  qui  peuvent  valoir  mieux 
les  uns  que  les  autres,  mais  j'ai  fait  usage  indiffe- 
remment  de  tous  ceux  qu'on  m'a  ramasses,  sans 
m'embarrasser  de  quelques  animaux  et  de  quel- 
ques  parties  d'animaux  ils  venaient,  je  les  ai  tous 
trouve  tres  bons. 

Outre  les  differentes  matieres  dont  j'ai  dit  ci- 
devant  que  j'avais  fait  des  epreuves,  j'ai  cru  en 
devoir  essayer  quelques-unes,  qui  venant  des 
animaux  ont  quelque  analogie  avec  les  os.  J'ai 
fait  calciner  des  coquilles  d'huitres,  des  coquilles 
de  moules  de  riviere,  des  coquilles  de  limacons  de 
jardins  et  de  chacune  de  ces  differentes  chaux  j'ai 
entoure  le  fer  de  differents  creusets.  Des  que  la 
chaux  ordinaire  est  capable  de  procurer  quelque 
adoucissement  il  etait  sans  difficulte  que  le  fer 
s'adoucirait  dans  ces  dernieres,  il  s'y  est  aussi 
adouci.  Une  autre  espece  d'os  de  poisson  que  j'ai 
cru  encore  devoir  eprouver  sont  les  os  de  seche. 
lis  sont  tres  connus  des  orfevres,  des  metteurs  en 
ceuvre,  des  diamantaires,  ces  ouvriers  s'en  servent 

QUATRlfeME 

Des  fourneaux  propres  a  adoucir  les  ouvrages 
de  fer  fondu. 

Les  creusets  ou  capacites  equivalentes  dans  les- 
quelles  on  arrange  le  fer  fondu  doivent  etre  lutees 
comme  lorsqu'il  s'agit  de  faire  de  l'acier  et.  cela 
pour  d'autres  considerations.  Le  melange  de  pou- 
dre  de  charbon  avec  celle  d'os,  a  ete  trouve  neces- 
saire,  si  le  creuset  avait  air  le  charbon  se  brulerait. 

D'ailleurs  c'est  une  regie  generale  que  tout  fer 
qui  chauffe  pendant  longtemps  dans  un  endroit 
ou  l'air  a  quelque  entree  libre  est  sujet  a  s'ecailler. 

J'ai  pourtant  vo.ulu  voir  si  l'adoucissement  ne 
se  ferait  pas  plus  vite  lorsque  les  soufres  et  les 
sels  auraient  la  liberte  de  se  sublimer.  J'ai  pris  un 
creuset  long  et  etroit,  je  l'ai  rempli  de  couches  d'os 
et  de  couches  de  fer  fondu  jusqu'a  environ  la  moitie 
de  sa  hauteur.  La  j'ai  mis  une  cloison  de  terre  qui 
empechait  la  communication  de  cette  partie  avec 
la  partie  restante.  J'ai  rempli  celle-la  comme  1 'au- 
tre de  lits  d'os  et  de  lits  de  fer  fondu,  et  j'ai  laisse 
le  creuset  ouvert,  afin  que  les  soufres  et  les  sels 
des  matieres  de  la  moitie  superieure  du  creuset  eus- 


pour  mouler  de  petits  ouvrages.  Ces  os  calcines 
ont  encore  adouci  le  fer.  Mais  le  fer  s'ecaille  avec 
toutes  ces  differentes  chaux  comme  avec  celles  des 
veritables  os,  si  on  ne  modere  leur  effet  par  une 
addition  de  charbon. 

J'ai  encore  fait  une  epreuve  par  laquelle  je  fini- 
rai  ce  memoire.  Je  me  suis  servi  du  fer  meme  pour 
adoucir  le  fer  fondu.  En  bien  de  circonstances 
je  n'ai  mis  dans  mon  fourneau  que  des  plaques  de 
fer  fondu  :  apres  qu'elles  ont  eu  soutenu  le  feu 
pendant  un  ou  plusieurs  jours,  et  que  ce  feu  a  ete 
entierement  eteint,  la  surface  de  chaque  plaque 
sur  laquelle  avait  agi  le  feu,  s'est  retrouvee  recou- 
verte  d'une  couche  assez  epaisse  d'une  poudre  d'un 
tres  beau  rouge  et  quelquefois  d'un  rouge  tirant 
sur  le  violet.  J'ai  fait  balayer  les  plaques,  j'en  ai 
fait  detacher  et  ramasser  toute  cette  poudre.  Ce 
que  nous  venons  d'en  dire  et  la  place  ou  elle  se 
trouve,  montre  assez  qu'elle  n'est  qu'un  fer  brule. 
Comme  cette  poudre  est  bien  eloignee  d'avoir  la 
quantite  de  parties  huileuses  et  salines  dont  elle 
se  peut  charger,  j'ai  pense  qu'elle  serait  tres  propre 
a  adoucir  le  fer  fondu  qui  en  serait  enveloppe. 

Elle  l'a  adouci  parfaitement  et  il  m'a  paru  qu'elle 
l'a  adouci  bien  plus  promptement  que  Ton  fait 
toutes  les  autres  matieres. 

MEMOIRE 

sent  la  liberte  de  s'evaporer.  Apres  la  duree  de 
feu  que  j'ai  cru  necessaire,  j'ai  compare  les  raor- 
ceaux  de  fonte  qui  etaient  en  bas  avec  ceux  qui 
etaient  en  haut.  Je  n'ai  pas  trouve  de  difference 
assez  considerable  pour  faire  regretter  de  ce  que  la 
poudre  de  charbon  empecherait  qu'on  ne  laissat 
les  creusets  ouverts.  Mais  ce  qui,  surtout,  est  neces- 
saire pour  adoucir  le  fer  fondu,  c'est  d'avoir  la  faci- 
lite  d'apprendre  ce  qui  se  passe  dans  les  creusets. 

Pour  adoucir  le  fer  fondu,  nous  nous  servirons 
done  des  memes  fourneaux  dont  nous  nous  sommes 
servis  pour  convertir  le  fer  en  acier.  Nous  aimerions 
mieux  employer  ici  les  fourneaux  ou  l'air  entre 
librement.  Ce  n'est  pas  que  les  soufflets  ne  fissent 
bien,  mais  si  on  veut  s'en  servir  il  faut  etre  attentif 
et  moderer  leur  vent,  la  chaleur  ne  doit  pas  etre 
aussi  considerable  dans  cette  derniere  operation  que 
dans  la  precedente.  Les  barres  de  fer  en  soutiennent 
un  degre  qui  ferait  fondre  encore  une  fois  nos 
ouvrages  de  fer  fondu.  Apres  tout,  les  trous  par 
lesquels  nous  pouvons  avoir  vue  dans  les  creusets, 
permettent  de  connaitre  ou  en  est  la  chaleur,  de 
iuger  qu'il  est  a  propos  de  la  diminuer.  Si  l'air  qui 
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entre  dans  le  fourneau  n'y  est  pas  pousse  par  des 
soufflets,  on  multipliera  les  ouvertures  du  cendrier. 

Ce  fourneau  sera  chauffe"  avec  du  bois  et  sera 
plus  haut  que  ceux  dont  nous  avons  donne  les 
mesures,  pour  la  conversion  du  fer  en  acier.  La 
flamme  du  bois  s'eleve  a  une  autre  hauteur  que 
celle  du  charbon.  Le  haut  de  ce  fourneau  quoique 
eleve  aura  done  une  chaleur  suffisante  ;  d'ailleurs 
il  pourra  etre  occupe  par  les  ouvrages  les  plus 
minces.  Des  qu'on  donne  plus  de  hauteur  au  corps 
du  fourneau  on  trouvera  plus  commode  d'en  en- 
terrer  le  bas  en  partie. 

Des  qu'on  chauffera  avec  le  bois  on  pourra 
hardiment  former  les  creusets  avec  les  plaques 
de  fonte,  il  faudia  les  prendre  epaisses  :  cette 
epaisseur  ne  doit  pourtant  guere  depasser  un 
pouce. 

A  mesure  qu'elles  serviront  elles  deviendront 
de  plus  minces  en  plus  minces  ;  a  la  fin  de  chaque 
fournee  la  face  sur  laquelle  le  feu  aura  ag  sera 
recouverte  d'une  couche  assez  epaisse  d'une  poudre 
rouge,  e'est  un  safran  de  Mars  qu'on  fera  bien  de 
ramasser  ;  il  y  a  les  proprietes  du  safran  de  Mars 
ordinaire,  et  est  prepare  sans  addition  de  soufres ; 
plus  les  plaques  sont  minces,  plus  elles  sont  exposees 
a  se  voiler,  afin  qu'elles  nese  courbent  pas  au  point 
d'en  etre  trop  contrefaites,  ce  qui  changerait  la  fi- 
gure, et  les  proportions  des  creusets,  et  des  foyers  ; 
on  aura  soin  de  les  retourner  apres  chaque  fournee. 

Au  reste  on  proportionnera  la  grandeur  des 
creusets  de  chaque  fourneau  a  la  quantite  et  a  la 
grandeur  de  chaque  ouvrage,  qu'on  y  veut  renfer- 
mer.  La  duree  du  feu  necessaire  deviendra  plus 
grande  a  proportion  de  l'augmentation  de  la 
capacite,  mais  toujours  se  souviendrait-on  que,  pour 

CINOUIEM 

Des  precautions  avec  lesquelles  on  doit  recuire 
les  ouvrages  de  fer  fondu.  Des  changemcnts  que  les 
differents  degres  d' adoucissement  produisent  dans 
ce  fer.  Comment  on  peut  redonner  aux  ouvrages  de  fer 
fondu  la  durete  qu'on  leur  a  otee.  Et  comment  peut-on 
et  jusqu'a  quel  point  adoucir  le  fer  forge  ? 

Quand  on  a  retire  du  fer  fondu  du  fourneau,  et 
qu'on  l'a  laisse  refroidir,  a  la  seule  inspection  de 
l'exteneur,  on  peut  juger  s'il  a  6te  adouci  en  partie 
ou  s'il  ne  l'a  pas  6te  du  tout.  Le  fer  qui  s'est  re- 
froidi  dans  le  moule  a  une  couleur  bleuatre  d'un 
bleu  ardoise;  s'il  a  conserve  cette  couleur  ou  si, 
apres  lui  avoir  6te  6t6e  par  une  sorte  de  rouille 
ou  autrement,  elle  lui  est  revenue  dans  le  fourneau, 


menager  le  bois,  on  ne  doit  pas  elargir  beaucoup 

les  foyers  ou  cheminees. 

La  maniere  d'arranger  les  ouvrages  de  fer 
fondu  dans  le  fourneau  ne  demande  aucune  expli- 
cation ;  nous  avons  dit  ailleurs  qu'on  ne  saurait 
trop  mettre  de  notre  melange  d'os  et  de  charbon 
pulverise  mais  qu'i]  en  a  assez  quand  il  y  en  a  suffi- 
samment  pour  separer  les  pieces.  II  serait  aussi 
inutile  d'avertir  de  placer  les  pieces  les  plus  epais- 
ses et  celles  qui  ont  le  plus  besoin  d'etre  adoucies 
dans  les  endroits  ou  la  chaleur  est  la  plus  vive. 
Mais  nous  avertirons  de  bien  6ter  le  sable  qui  pour- 
rait  etre  reste  sur  chaque  piece  quand  on  l'a  retire 
du  moule  ;  les  endroits  ou  on  en  aura  laisse  ne 
s'adouciront  pas,  ou  s'adouciront  beaucoup  moins 
que  le  reste. 

Apres  avoir  bien  essaye  si  une  chaleur  moderee 
est  plus  longue  qu'une  chaleur  violente,  je  me  suis 
convaincu  que  la  chaleur  ne  saurait  etre  trop 
grande,  pourvu  qu'elle  ne  le  soit  pas  au  point  de 
faire  fondre  les  pieces.  Mais  on  ne  peut  encore 
donner  de  regies  generates  sur  la  duree  du  feu  que 
demandent  les  ouvrages  pour  etre  adoucis;  lors- 
qu'on  chargera  le  fourneau  on  aura  soin  de  placer 
a  la  hauteur  de  chacune  des  ouvertures  des  mor- 
ceaux  de  fer  fondu  de  differentes  epaisseurs,  du 
plus  mince  au  plus  epais.  Je  les  fais  mouler  en  pe- 
tits  cylindres,  en  forme  de  baguettes,  qui  ont  cha- 
cune de  longueur  au  moins  la  moitie  de  celle  du 
fourneau;  et  je  fais  faire  de  ces  baguettes  de  diffe- 
rents diametres,  celui  de  quelques-unes  est  presque 
egal  a  1'epaisseur  des  plus  grosses  pieces  qui  doi- 
vent  etre  adoucies  jusqu'au  centre,  les  petites  doi- 
vent  apprendre  si  les  pieces  minces  ne  sont  pas  en 
danger  de  fondre. 

MEMOIRE 

ce  fer  n'est  point  du  tout  adouci.  La  premiere  ma- 
niere d'essayer  e'est  de  le  tater  a  la  lime  ;  la  lime 
mord  rarement  celui  qui  a  cette  couleur  bleuatre. 

Mais  si  la  couleur  est  terne,  d'un  brun  tirant  sur 
le  cafe,  ou  plus  noiratre,  on  peut  compter  surement 
que  la  surface  est  douce. 

Ce  fer  fondu  est  done  devenu  limable.  Cassons-le 
pour  observer  les  changements  sensibles  qui  se 
sont  faits  dans  son  interieur,  mais  commencons 
par  casser  un  morceau  qui  ne  soit  pas  adouci  a 
fond  ;  nous  trouverons  un  changement  de  couleur 
dans  toute  la  cassure  ;  et  si  la  fonte  e'tait  blanche, 
elle  sera  moins  blanche. 

Ce  changement  de  couleur  s'est  £tendu  jusqu'au 


centre  d'un  morceau,  avant  qu'il  s'y  soit  fait  aucun 
adoucissement  considerable,  il  le  precede  souvent 
de  longtemps,  a  peine  la  plus  mince  couche  de  la 
surface  est  adoucie,  que  tout  a  change  de  couleur 
comme  nous  venons  de  le  dire. 

Mais  le  changement  le  plus  remarquable  qui  se 
fait  dans  le  fer  pendant  l'adoucissement  est  celui 
de  la  tissure  ;  celle  de  la  fonte  blanche  qui  £tait 
compacte,  ou  a  peine  pouvait-on  distinguer  quel- 
ques  lames,  memc  avec  le  microscope,  devient  plus 
raie  :  tout  autour  de  la  surface  on  apercoit  un  cor- 
don compose  de  grains  ;  partout  ou  cette  fonte 
a  pris  des  grains  elle  est  adoucie. 

Insensiblement  les  grains  s'etendent  et  gagnent 
jusqu'au  centre.  A  ce  moment  le  fer  fondu  y  est 
adouci ;  dans  les  endioits  qui  commencent  a  adou- 
cir  les  grains  n'y  sont  que  parsemes,  ils  sont  ecar- 
tes  les  uns  des  autres.  A  mesure  que  l'adoucisse- 
ment continue,  la  couleur  du  fer  fondu  devient 
plus  terne  que  celle  de  la  fonte  blanche.  Mais  une 
singularite  a  remarquer,  c'est  qu'au  milieu  de  ces 
grains  il  y  en  a  de  plus  gros  et  tres  noirs. 

Suivons  encore  le  changement  un  peu  plus  loin  ; 
si  on  continue  ce  recuit  plus  longtemps,  il  se  forme 
autour  de  la  surface  un  cordon  blanc,  brillant,  qui 
est  un  veritable  cordon  de  fer,  malleable  comme 
le  fer  ordinaire. 

Enfin  le  recuit  est-il  encore  pousse  plus  loin, 
le  cordon  blanc  s'etend,  tout  l'interieur  reprend 
des  nuances  de  plus  claires  en  plus  claires,  et  en- 
suite  de  la  blancheur.  Mais  ce  qu'il  y  a  encore  plus 
a  remarquer,  c'est  le  changement  de  tissures  qui 
continue  a  se  faire ;  il  y  a  des  fers  fondus  dont  la 
cassure  devient  precisement  semblable  a  celle  des 
fers  a  lames  de  la  premiere  et  de  la  seconde  en 
especes.  II  ne  serait  nullement  possible  en  compa- 
rant  la  cassure  de  ces  fers  avec  celle  de  nos  fers 
fondus,  de  decider  lesquels  sont  des  fers  fondus  ; 
elles  montrent  l'une  et  l'autre  des  lames  tres  gran- 
des  melees  avec  de  plus  petites,  et  d'un  ties  grand 
eclat  ;  s'il  y  a  quelque  avantage  du  cote  de  la  blan- 
cheur et  du  brillant  il  est  en  faveur  de  notre  fer 
fondu. 

Si  ces  fers  rendus  limables  sont  chauffes  et 
trempes  comme  l'acier  ordinaire,  ils  prennent  de 
la  durete  par  la  trempe  ;  et  si  on  les  chauffe 
ensuite  sur  les  charbons:  ils  redeviennent  limables, 
comme   le   redeviennent   les   aciers  ordinaires. 

Des  que  le  cordon  gris  compose  de  grains  est 
devenu  blanc  et  compose  de  lames,  alors  il  est  fer  : 
qu'on  le  trempe  en  cet  etat  et  on  trouvera  precise- 
ment ce  qu'on  a  trouve  dans  nos  aciers,  qui  ont 
et£  adoucis  par  des  recuits  qui  sont  devenus  enve- 


loppes  d'une  couche  de  fer,  apres  la  trempe  la  lim 
mordra  sur  la  premiere  surface,  elle  est  fer.  Mais 
elle  ne  mordra  ne  pas  par-dela  l'endroit  ou  cesse 
le  cordon  de  fer. 

De  tout  cela,  il  resulte  que,  si  on  pousse  l'adou- 
cissement seulement  jusqu'a  un  certain  point, 
l'ouvrage  de  fer  fondu  est  devenu  un  ouvrage 
d'acier,  que  si  on  pousse  le  feu  plus  loin,  il  est  d'acier 
revStu  de  fer,  et  enfin  un  adoucissement  encore 
plus  long,  le  rend  pur  fer. 

On  demandera  apparemment  pourquoi  le  fer 
qui  commence  a  s'adoucir  devient  de  moins  blanc 
en  moins  blanc,  et  on  demandera  surtout  pourquoi 
etant  devenu  gris  il  retourne  au  blanc  ? 

Les  soufres  et  les  sels  qui  se  sont  evapores, 
ont  trouve  des  routes  plus  commodes  en  certaines 
directions  que  dans  d'autres;  en  se  faisant  passage 
ils  ont  divise  par  parcelles  la  masse  du  fer. 

De  cela  seul  que  ce  fer  est  devenu  graine,  il  doit 
paraitre  moins  blanc  qu'il  ne  le  paraissait,  mais 
outre  cela  chacun  de  ces  grains  est  devenu  plus 
spongieux. 

Nous  avons  rapporte  en  passant,  comme  une 
singularite  qu'il  parait  parseme  en  certains  endroits 
de  grains  tres  noirs,  ces  grains  noirs  peuvent  eux- 
memes  nous  faire  voir  d'oii  vient  la  couleur  brune  ; 
du  reste,  au  microscope,  j'ai  vu  que  ce  que  je 
prenais  pour  des  grains  noirs  etaient  des  cavites 
beaucoup  plus  considerables  que  celles  qui  sont 
ailleurs. 

Une  des  premieres  fois  que  je  commencai  a 
adoucir  le  fer  en  grand,  il  y  eut  un  evenement  qui 
me  parait  bien  meriter  d'etre  rapporte. 

Lorsque  je  retirai  du  fourneau  des  marteaux 
pesants  de  porte  cochere,  je  ne  fus  pas  peu  surpris 
de  les  trouver  legers ;  de  massifs  que  je  les  y  avais 
mis,  ils  etaient  devenus  creux,  ce  n'etaient  plus 
que  des  tuyaux  contournes.  Ils  n'avaient  perdu 
que  quelques  feuillages,  qui  s'en  etaient  alles  avec 
les  ecailles  ;  regardes  attentivement,  on  remar- 
quait  quelques  petits  trous  ou  la  matiere  de  l'in- 
terieur s'etait  ecoulee. 

Pour  le  denouement  de  ce  fait,  il  suffit  nean- 
moins  de  se  souvenir  que  le  fer  forge  ne  saurait 
etre  mis  en  fusion  par  le  feu  ordinaire  ;  une  cer- 
taine  epaisseur  de  nos  marteaux  a  ete  adoucie, 
a  ete  convertie  en  fer  forgeable,  ou  en  acier.  La 
chaleur  a  eu  beau  alors  augmenter,  les  marteaux 
ont  conserve  leur  forme  exterieure  :  leur  interieur 
etait  de  la  fonte  qui  se  trouvait  renfermee  dans 
une  sorte  de  creuset  de  fer  non  fusible. 

Entre  les  ouvrages  qu'on  peut  faire  de  fer  fondu, 
il  y  en  a  qui  ne  dcmandcnt  a  avoir  que  leurs  pre- 


mieres  couches  adoucies,  tels  que  CeUX  qui  n'ont 
besoin  que  d'etre  travailles  a  la  lime,  aux  ciseaux 
ct  ciselets. 

D'autres  ouvrages  de  fer  fondu  veulent  etre 
adoucis  jusqu'au  centre,  tous  ceux  qu'on  doit 
perccr  de  part  en  part  avec  le  foret  sont,  dans  ce 
cas,  tous  ceux  ou  il  faut  tailler  des  ecrous.  La  duree 
du  feu  les  amenera  toujours  a  ce  point  quand  on 
voudra. 

Enfin  d'autres  ouvrages  ont  non  seulement 
besoin  d'etre  adoucis  mais  ils  ont  besoin  de  deve- 
nir  moins  cassants,  d'acquerir  de  la  souplesse  jus- 
qu'a un  certain  point.  C'est  ce  que  nous  appellerons 
ici  prendre  du  corps. 

Les  parties  de  notre  fer,  qui  doit  son  etat  au 
radoucissement,  sont  ecartees  les  unes  des  autres  ; 
elles  laissent  entre  elles  des  vides,  savoir,  une  par- 
tie  des  espaces  qui  etaient  occupes  par  les  sels  et 
les  soufres  qui  lui  ont  ete  enleves  :  chauffe-t-on 
ce  fer  a  un  degre  de  chaleur,  et  le  veut-on  forger 
rudement,  on  ecarte  les  parties  mal  unies  ;  en  rei- 
terant  les  chaudes,  on  parviendrait  a  reunir  ces 
cndroits  gerces. 

Mais  nous  le  repetons,  nos  ouvrages  de  fer  fondu 
ne  demandent  pas  d'etre  faconnes  au  marteau, 
on  ne  moule  point  le  fer  pour  avoir  la  peine  de  le 
forger.  Ils  peuvent  au  plus  demander  a  y  etre  un 
peu  redresses  et  il  sera  facile  de  les  mcttre  en  cet 
etat. 

Par  l'adoucissemcnt,  j'ai  pourtant  mis  du  fer 
fondu  en  etat  de  se  laisser  travailler  a  chaud, 
comme  eut  fait  du  fer  en  barres.  On  fera  plus  si  les 
pieces  sont  minces.  Si  on  leitere  les  recuits  assez 
de  fois,  on  leur  fera  acquerir  une  souplesse  qui,  a 
froid,  surpasse  celle  de  certains  fers  :  j'ai  souvent 
si  bien  adouci  des  pieces  minces,  comme  sont  des 
gardes  d'epees,  des  dessus  de  tabatieres,  que  je  les 
ai  conduites  au  point  de  se  laisser  plier  en  deux  a 
coups  de  maiteau. 

Des  recuits  pousses  plus  loin  donneront  aussi 
une  sorte  de  flexibility,  du  corps  jusqu'a  un  cer- 
tain degre,  aux  pieces  epaisses  surtout  si  elles  sont 
de  certaines  especes  de  fonte. 

Nous  avons  suppose  tous  nos  ouvrages  de  fonte 
blanche  ;  ceux  de  la  fonte  grise  ou  memo  noire, 
limables  avant  le  radoucissement  scmbleraient 
promettre  encore  un  adoucisscmcnt  plus  conside- 
rable; tout  au  plus  craindroit-on  pour  eux  qu'ils 
ne  fussent  des  fers  d'une  vilaine  couleur.  Mais  ce 
n'est  pas  par  on  ils  pechent  le  plus.  Les  ouvrages 
deja  traitablcs  a  la  lime  avant  d'avoir  £te"  recuits, 
'.ont  a  la  v£rite  plus  limables  ;  mais  quelques  adou- 
cis qu'ils  soient,  ils  ne  prennent  jamais  corps 


comme  des  ouvrages  de  fonte  blanche.  Les  fontes 

grises  ne  peuvent  guere  par  le  radoucissement 
etre  ramenees  a  se  laisser  forger  a  chaud  et  encore 
moins  a  froid,  comme  nos  fontes  blanches. 

Au  reste,  toute  fonte  ne  sera  pas  capable  d'ac- 
querir un  egal  degre  de  flexibility,  quoiqu'elle 
prenne  au  recuit  la  meme  nuance,  il  y  en  a  qui  doi- 
vent  I'emporter  beaucoup  sur  les  autres  de  ce  cote- 
la.  II  est  probable  que  les  fontes  qui  donnent  les 
fers  forges  les  plus  liants,  donneront  aussi  les 
ouvrages  de  fer  fondu  qui  auront  le  plus  de  corps. 
J'ai  trouve  des  fontes  qui  sont  de  venues  flexibles 
a  un  point  qui  m'a  surpris,  il  n'y  a  point  de  fer 
qui  le  laissat  mieux  plier  que  les  morceaux  des 
fontes  dont  je  veux  parler  ;  mais  malheureusement, 
j'ignorais  le  fourneau  d'ou  ils  etaient  venus. 

Nous  avons  dit  que  la  plupart  des  fontes  qu'on 
a  jusqu'a  present  coule  en  moule  en  sortant  du 
fourneau,  ou  la  mine  a  ete  fondue  sont  des  fontes 
grises,  mais  si  a  l'avenir  on  veut  mouler  de  la 
fonte  immediatement  a  la  sortie  du  fourneau  on 
choisira  les  mines  qui  donnent  la  plus  blanche,  et 
on  la  rendra  encore  plus  blanche,  et  le  plus  li- 
quide  qu'il  sera  possible.  La  qualite  des  mines 
entre  au  moins  pour  quelque  chose,  et  peut-ltre 
pour  beaucoup  dans  la  couleur  de  la  fonte.  Nous 
avons  des  provinces  comme  le  Berry  dont  presque 
toute  la  fonte  est  blanche,  et  nous  en  avons  d'au- 
tres comme  le  Nivernais  dont  presque  toute  la 
fonte  est  grise.  Les  fontes  grises  peuvent  devenir 
blanches  par  les  precautions  avec  lesquelles  on  les 
fondra,  mais  il  est  vraisemblable  que  celles  qui  le 
sont  natuiellement,  composeront  des  ouvrages  de 
fer  fondu  qui  auront  plus  de  corps. 

Nous  avons  distingue  differents  degres  d'adou- 
cissement  qui  conviennent  a  differentes  especes 
d 'ouvrages  ;  mais  il  n'est  pas  possible  d'entrer 
dans  le  detail  de  la  duree  du  feu  qu'ils  demanderont, 
car  elle  doit  etre  proportionnee  a  l'epaisseur  des 
ouvrages. 

Tout  le  fourneau  ne  doit  pourtant  pas  etre  rem- 
pli  de  pieces  si  epaisses,  il  y  en  auia  de  beaucoup 
plus  minces,  dans  les  endroits  ou  la  chaleur  est  la 
moins  violentc. 

L'operation  sera  plus  pfDmpte  et  adoucira  le 
fer  plus  profondemcnt  si,  au  li>  u  de  bois,  on  employe 
le  charbon,  et  qu'on  excite  son  arcleur  par  un  souf- 
flet,  mais  aussi  sera-t-on  plus  attentif  alors  a  voir 
jusqu'ou  va  la  chaleur  des  ouvrages.  On  sera  ins- 
truit  de  leur  degre  de  chaleur,  comme  du  sticcds 
de  l'operation,  par  les  baguettes  d'essais  dont  nous 
avons  assez  parle. 

Onelquc  attention  qu'on  ait  a  donner  aux  pieces 


les  places  qui  leur  conviennent  le  mieux,  par  rap- 
port a  leur  epaisseur,  il  arrivera  souvent  que  quel- 
ques-unes  pour  etre  elles-memes  en  differents 
endroits  d'epaisseur  tics  inegale,  ne  seront  pas 
suffisamment  adoucies  dans  dix  a  douze  heures. 
Ces  differentes  epaisseurs  peuvent  se  trouver  dans 
le  meme  ou\Tage. 

Le  remede  sera  facile  :  ce  sera  de  trier  celles-la 
et  de  les  garder  pour  une  seconde  fournee.  La  pre- 
miere fournee,  celle  oil  on  n'aurait  brulequ'une  voie 
de  bois,  ne  procurera  non  plus  un  adoucissement 
suffisant  aux  ouvrages  epais  qui  demandent  a  etre 
adoucis  jusqu'au  centre,  au  point  de  pouvoir  etre 
perces  ni  meme  a  ceux  des  ouvrages  minces,  qui 
doivent  etre  adoucis  au  point  de  se  laisser  plier 
a  froid.  On  les  rccuira  unv  seconde  et  une  troisieme 
fois,  jusqu'a  ce  qu'on  les  ait  amenes  au  degre  oil 
on  les  veut.  II  y  auroit  encore  plus  d'epargne  a 
mettre  dans  differentes  fournees  les  ouvrages  qui 
demandent  differents  degres  d'adoucissement,  on 
profiterait  de  la  chaleur  acquise  en  ne  les  laissant 
point  refroidir  et  continuant  le  feu  jusqu'a  ce 
qu'ils  fussent  adoucis  a  fond. 

Ouoique  nous  ne  puissions  entrer  dans  un  juste 
detail  de  la  depense  des  recuits,  on  peut  vouloir 
en  prendre  une  idee  grossiere;  on  peut  craindre 
qu'outre  les  frais  du  recuit  le  fer  adouci  ne  coutat 
davantage  a  reparer  que  les  "autrcs  metaux.  Pour 
donner  quelque  idee  de  1'epargne,  je  citerai  seuie- 
ment  deux  ouvrages  du  meme  genre  que  je  fis  fain 
d'abord  pour  m'instruire  moi-meme.  Le  premier 
est  le  marteau  de  la  Porte  de  l'Hotel  la  Ferre, 
que  nous  avons  cite  dans  le  premier  Memoire ; 
j'en  fis  prendre  le  modele .  Les  frais  du  modele 
ne  doivent  pas  entrer  on  ligne  de  compte,  parce 
qu'ils  y  entrent  pour  tics  peu  de  chose  ;  le  meme 
modele  servant  a  fain-  une  infinite  d 'ouvrages'' 

SIXIEME 

Ou  on  parcourt  les  differents  ouvrages  qui  peuvent 
etre  fails  de  jer  fondu  ;  ou  on  avertit  des  precautions 
avec  lesqmlles  quelques-uns  veulent  etre  jettes  en 
moule,  et  recuits  ;  et  oil  on  jail  connaiirc  aussi  quels 
sont  les  ouvrages  qui  ne  doivent  pas  etre  fails  de  cette 
sorte  de  fer. 

Faire  de  plus  beaux  ouvrages,  les  faire  aussi  finis 
et  a  nu-illcur  marche,  sont  les  degres  de  perfection 
ou  Ton  doit  travailler  ;i  conduire  les  Arts  ;  et  ce 
sont  des  avantages  que  notre  nouvel  art  parait 
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Seniblables,  ce  qu'il  a  coute  se  distribue  sur  eux 
tous.  Ayant  done  le  semblable  de  ce  marteau,  j'en 
ai  fait  jetter  plusieurs  moules,  que  j'ai  ensuite 
fait  adoucir  et  reparer.  Ces  marteaux  tres  beaux 
et  tres  finis  ne  me  sont  pas  revenus  chacun  a  20 
livres  pendant  que  l'original  en  avait  coute  700. 

Nous  n'avons  rien  a  ajouter  ici  sur  la  manieie 
de  piler  le  charbon.  Nous  ne  saurions  que  repeter 
ce  que  nous  avons  dit  tant  de  fois  sur  la  necessite 
de  bien  luter  les  jointures.  La  flamme  est  capable 
d'empecher  l'adoucissement,  et  qui  plus  est  do 
rendurcir  avec  le  temps  ce  qui  a  ete  adouci. 

Aussi  quand,  par  quelque  accident,  la  surface 
des  ouvrages  de  fer  fondu  se  sera  un  peu  brulee, 
qu'elle  se  sera  ecaiUee,  l'ecaille  sera  toujours 
dure.  Qu'on  tate  alors  l'ouvrage  de  fer  fondu  a 
la  lime,  il  lui  resiste.  Mais  qu'avcc  la  pane  d'un 
marteau  on  frappe  doucement  sur  cet  ouvrage, 
la  partie  brulee  la  partie  ecaillee  se  detachera  par 
parcellcs. 

Dans  les  metaux,  comme  dans  les  pierres,  le 

degre  du  poli  est  toujours  proportionne  au  degre 

de  durete  :  une  clef  extremement  finie  comme  sont 

celles  qu'on  nous  apporte  d'Angleterre,  perdroit 

bientot  son  lustre  si,  avant  d'achever  de  la  polir, 

on  n'avoit  eu  la  precaution  de  la  tremper.  On  trempe 

I'acier  d'autant  plus  dur  qu'on  veut  le  polir  avec 

plus  de  soin. 

Quoique  le  fer  fondu  soit  1'objet  de  notre  nouvel 

Art,  nous  devons  apprendre  que  cet  Art  sera  meme 

utile  au  fer  forge. 

Nous  ajouterons  seulement  par  rapport  a  notre 

fer  forge,  que  selon  la  qualite  dont  il  sera,  il  pourra 

soutenir  des  recuits  plus  ou  moins  longs  que  les 

differences  d'epaisseur  doivent  aussi  entrer  en 

consideration  et  que  e'est  le  fer  mince  qui  reussira 
1  . 
de  mieux. 


MEMOIRE 

avoir,  des  sa  naissance,  sur  ceux  qui  out  jusqu'ici 
mis  le  fer  en  ceuvre. 

La  serrurerie  est  de  tous  les  arts  en  fer  celui  qui 
nous  presente  ce  metal  sous  plus  de  formes  diffe- 
rentes. 

Les  modeles  des  grilles,  balcons,  rampes,  coii- 
teront,  mais  ne  couteront  pas  autant  qu'on  se 
l'imaginerait.  Ces  ouvrages  sont  composes  d'un 
nombre  borne  de  pieces  qui  se  repetent ;  on  n'aura 
qu'a  faire  un  modele  de  chacune  de  ces  pieces, 
qu'on  assemblera  apres  qu'elles  auront  ete  adoucies. 


Les  pieces  massives  qui  entreront  dans  les  ou- 
vrages  de  cette  espece,  ont  assez  de  solidite  d'elles- 
memes,  elles  n'ont  pas  besoin  de  prendre  du  corps 
a  l'adoucissement,  ce  sera  assez  de  mettre  leurs 
premieres  couches  en  £tat  d'etre  usees  par  la  lime 
et  coupees  par  le  ciseau.  Si  on  avoit  besoin  de  les 
percer,  il  faudrait  les  adoucir  davantage,  mais  on 
abregera  le  temps  de  recuit  si  on  fait  reserver  les 
trous  dans  les  moules. 

Les  marteaux  ou  boucles  des  portes  cocheres, 
et  autres  sont  aujourd'hui,  presque  sans  ornements 
et  coutent  autant  que  couteront  des  marteaux  de 
fer  fondu  tres  ornes.  L'endroit  qui  doit  faire  partie 
de  la  charniere,  est  un  de  ceux  qui  fatigue  le  plus 
et  qui  doit  etre  perce  ;  pour  l'exempter  d'une  duree 
de  recuit  que  le  corps  du  heurtoir  ne  demande  pas, 
dans  cet  endroit,  je  fais  mettre  dans  le  moule  une 
piece  de  fer  forge,  de  figure,  grandeur  et  epaisseur 
convenables  ;  quand  la  fonte  est  jettee  en  moule, 
elle  enveloppe  une  partie  du  fer  forge\  elle  s'y 
applique  exact ement,  la  piece  de  fer  forge  est  alors 
aussi  solidement  unie  avec  la  fonte  qu'elle  le  se- 
rait  si  elle  6tait  de  fonte  meme  et  a  l'avantage  de 
se  laisser  percer  sans  avoir  besoin  de  recuit. 

Des  feux  pour  les  chemin^es  seraient  encore  des 
ouvrages  tres  chers.  Mais  si  j'en  parle  actuelle- 
ment,  c'est  principalement  pour  faire  remarquer 
que  j'en  ai  fait  recuire  qui  avaient  ete  jettes  en 
moule,  avec  une  precaution  qu'il  est  bon  de  ne  pas 
ignorer.  La  tige  du  fer  s'assemble  avec  la  base  a 
vis  et  a  ecrous.  Le  bout  de  la  tige  doit  porter  cette 
vis  ;  on  avoit  mis  dans  le  moule  une  piece  de  fer 
forge,  taillee  en  vis  pour  le  bout;  cela  n'encherit 
en  rien  la  facon  et  est  de  la  besogne  epargnee  pour 
le  recuit. 

N'oublions  pas  pourtant  un  avertissement  im- 
portant, savoir :  que  les  parties  des  pieces  de  fer 
forge,  comme  les  branches  des  crampons  des  mar- 
teaux, que  ces  parties,  dis-je,  qui  sont  de  fer  forge, 
pourraient  dans  un  long  recuit,  devenir  cassantes 
et  plus  cassantes  meme  que  le  fer  fondu. 

Pour  aller  au-devant  de  cet  inconvenient,  on 
aura  soin  d'entourer  ces  parties  de  matieres  qui 
puissent  fournir  plus  de  parties  huileuses  que  notre 
composition  propre  a  adoucir. 

Le  charbon  en  poudre  fera  cet  effet. 

On  peut  encore  arranger  ces  pieces  comme  les 
autres  dans  le  fourneau  et  lorsqu'elles  seront  en 
place,  mettre  la  poudre  de  charbon  tout  autour 
de  ce  qui  est  de  fer  forge\ 

Mais  pour  revenir  a  nos  ouvrages  de  serrurerie, 
les  cages  des  serrures,  ou  en  termes  de  l'Art,  les 
palastres,  meme  dans  les  plus  superbes  apparte- 


ments  sont  simples,  unis ;  si  on  leur  veut  quelque 
beaute\  on  est  contraint  de  les  faire  de  cuivre, 
quoi qu'il  soit  toujours  desagreable  de  toucher  ce 
metal :  on  fera  en  fer  fondu,  les  palastres  les  plus 
ornes,  et  les  plus  recherches. 

Platines,  targettes,  verrous,  Aches  en  un  mot, 
toutes  les  serrures,  qui  n'ont  point  a  fatiguer, 
pourront  etre  du  plus  grand  gout,  et  ne  couteront 
guere  davantage  que  les  unies  coutent  aujourd'hui. 

Les  fourbisseurs  feront  jetter  en  moule  des  gar 
des  d'epees  et  ils  pourront  finir  en  quelques  jours 
des  ouvrages,  qui  les  tenaient  plusieurs  mois. 
Ils  ont  deja  leurs  modeles,  il  ne  leur  en  faudra  pas 
d'autres,  que  ceux  qu'ils  font  mouler  en  cuivre  ou 
en  argent.  A  la  verite  ces  epees  n'approcheront 
plus  du  prix  de  celles  d'or  massif,  comme  elles  ont 
fait  ci-devant  mais  on  en  debitera  davantage. 
Les  boucles  de  ceintures,  de  souliers,  les  etuis,  les 
clefs  de  montre,  et  une  infinite  de  colifichets, 
n'occuperont  plus,  comme  ils  ont  fait,  les  ouvriers 
pendant  autant  de  temps  que  les  plus  grands  ou- 
vrages. 

Les  roues  de  diamantaires,  les  roues  a  aplatir 
ou  a  ecacher  les  fils  d'or  et  d'argent,  pourront  etre 
faites  de  fer  fondu,  ce  sont  des  ouvrages  chers. 

Je  crois  que  l'epronnerie  y  trouvera  aussi  des 
avantages,  les  branches  de  la  plupart  des  brides 
fatiguent  peu,  et  pourront  etre  fondues  ;  ce  sont 
des  plus  difficiles  ouvrages  de  la  forge.  J'en  ai  fait 
faire  qui  ont  bien  reussi.  Si  on  est  tente  d'y  faire 
jetter  des  ornements,  on  n'aura  qu'a  les  demander, 
on  sera  maitre  d'en  placer  partout :  les  filets  reussi- 
ront  encore  mieux. 

Un  art  a  qui  notre  adoucissement  du  fer  doit 
epargner  du  temps  et  qui  s'en  trouvera  en  etat 
de  faire  les  plus  beaux  ouvrages,  est  l'arquebuserie  ; 
les  platines  de  fusils  seront  excellentes  de  fer  fondu. 

Avec  le  temps,  le  Roi  tirera  peut-etre  un  avantage 
plus  important  de  ce  nouvel  Art.  C'est  par  rapport 
a  son  artillerie,  surtout  par  rapport  a  celle  de  Mer. 
II  parait  incontestable  qu'au  moyen  de  notre  nou- 
vel Art  on  rendra  les  canons  de  fer  fondu  meilleurs 
qu'ils  ne  le  sont  aujourd'hui  ;  le  fer  adouci  sera 
certainement  moins  cassant  ;  mais  le  grand  objet, 
sera  de  savoir  si  on  peut  les  amener  au  point  de  ne 
plus  crever  par  eclats  lorsqu'ils  seront  adoucis. 

J'ai  averti  qu'il  y  a  des  fontes  qui  donnent  des 
fers  adoucis,  incomparablement  plus  flexibles  que 
d'autres  fontes  ne  les  donnent,  il  faut  done  essayer 
les  differentes  fontes.  Pour  amener  des  pieces  de 
fer  fondu  aussi  epaisses  que  le  sont  des  canons  au 
degre  de  souplesse  necessaire,  il  faudra  leur  donner 
de  longs  lecuits  avec  nos  poudres.  Mais  la  duree 
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des  recuits  n'ira  aussi  loin  qu'on  pourrait  se  l'ima- 
giner. 

Apres  avoir  parcouru  les  usages  qu'on  peut  faire 
de  notre  fer  fondu,  dans  le  grand,  dans  le  beau  et 
meme  dans  le  terrible,  nous  allons  le  considerer 
par  rapport  a  des  usages  moins  nobles,  voir  1'utilite 
dont  il  peut  etre  dans  les  cuisines.  J'avouerai  pour- 
tant  que  ce  n'est  pas  le  c6te  par  ou  il  me  parait 
qu'on  en  doive  faire  moins  de  cas.  Dans  le  fond, 
il  vaut  mieux  perfectionner  les  ust ensiles  qui  y 
sont  propres,  que  les  armes  meurtrieres,  cette 
fa9on  de  penser  n'est  pas  la  plus  elevee,  elle  est 
au  moins  la  plus  humaine,  et  peut-Stre  la  plus 
sensee. 

Trois  raisons  ont  empeche"  que  les  ustensiles 
de  fer  fondu  de  cette  espece  ne  devinssent  d'un 
usage  plus  general :  i°  lis  ont  toujours  un  air  mal- 
propre.  2°  lis  sont  plus  epais  que  ceux  de  cuivre 
forge\  et  par  la  plus  difficiles  a  ^chauffer.  30  Enfin, 
ils  se  cassent  aisement.  On  moule  aujourd'hui  ces 
vases  moins  minces  qu'on  ne  le  pourrait  afin  qu'ils 
soient  plus  en  £tat  de  resister  aux  chocs  ;  si  ce- 
pendant  on  ne  trouve  pas  ceux  qu'on  fera  moulei 
par  la  suite,  assez  minces  au  sortir  du  moule,  on 
achevera  le  reste  apres  qu'ils  auront  ete  adoucis  : 
on  les  travaillera  sur  le  tour. 

La  rouille  de  fer  n'est  point  a  craindre  et  est 
peu  considerable  dans  les  vaisseaux  de  fer  fondu. 
Au  rapport  des  menageres,  ces  vases  ne  donnent 
aucun  gout  a  ce  qui  a  cuit  dedans,  elles  assurent 
que  la  soupe  est  excellente  dans  les  marmites  de 
fer  fondu.  Mais  enfin,  si  on  veut  encore  les  d^fendre 
contre  la  rouille,  rien  n'empechera  qu'on  les  etame. 
J'ai  fait  etamer  par  des  epronniers  des  marmites 
de  fer  fondu  qui  ont  tres  bien  pris  l'etain. 

L'usage  de  tout  ce  qu'on  nomme  batterie  de 
cuisine,  est  si  grand  et  si  general,  que  je  n'hesite 
pas  a  regarder  cet  objet  comme  un  des  plus  im- 
portants  de  notre  Art. 

On  pourra  avec  le  fer  fondu  faire  a  l'avenir  des 
poeles  dignes  d  'echauffer  les  appartements,  ou  ils 
trouvent  place  dans  le  Royaume  depuis  quelques 
annees. 

Les  grands  vases  a  fleurs,  dont  on  pare  les  par- 


terres, auront  en  fer  la  forme  la  plus  gracieuse, 
comme  en  bronze,  et  pourront  £tre  aussi  bien  re- 
pares. 

Enfin,  on  pourra  mouler  en  fer  une  infinite'  de 
statues,  de  bustes.  Le  petit  cheval  de  fer  fondu  qui 
est  dans  le  cabinet  de  sa  Majeste,  a  Versailles,  ne  sera 
plus  au  nombre  des  ouvrages  rares  par  leur  matiere. 

Voudra-t-on  dorer  ou  argenter  nos  ouvrages  de 
fer  fondu,  on  n'y  trouvera  nul  obstacle,  ils  se  dore- 
ront  ou  argenteront  comme  le  cuivre  ;  ils  auront 
aussi,  comme  le  fer,  leur  espece  de  dorure  parti- 
culiere  ;  on  pourra  les  dorer  d'or  damasquine, 
comme  on  dore  les  fusils  et  les  gardes  d'epees. 
Des  feux,  des  flambeaux,  des  bras,  des  lustres  de 
fer  fondu,  a  qui  on  ferait  prendre  le  violet  et  sur 
lesquels  on  jetterait  ensuite  de  lagers  ornements 
d'or  damasquine,  feraient  de  magnifiques  ouvra- 
ges, et  d'un  grand  gout. 

On  ne  doit  chercher  a  faire  de  ce  fer  que  des 
ouvrages  dont  le  travail  est  long  a  la  lime  et  au 
marteau  ;  tout  ce  qui  ne  demande  pas  de  longues 
facons,  doit  se  faire  de  fer  forge.  Nous  avons  dit 
qu'on  ferait  de  fer  fondu  des  clefs  chargees  d'orne- 
ments,  ce  serait  mouler  pour  peu  de  profit  et  courir 
risque  de  moins  bons  ouvrages  que  de  faire  de  fer 
fondu  des  clefs  ordinaires.  II  y  a  d'autant  plus  a 
gagner  sur  les  ouvrages  de  fer  fondu,  qu'ils  seraient 
plus  longs  a  finir  de  la  maniere  ordinaire,  et  il  en 
restera  assez  de  ceux-ci  pour  que  les  avantages 
de  notre  nouvel  Art  s'etendent  loin. 

Au  reste,  nous  n'avons  encore  jette  que  les  fon- 
dements  d'un  art  qui  a  besoin  d'etre  perfectionne, 
nous  ne  l'avons  que  degrossi,  nous  n'avons  pas  tout 
tente,  nous  n'avons  pas  tout  pievu  ;  des  pratiques 
en  grand,  souvent  repetees,  apprendront  encore 
beaucoup.  Nous  esperons  que  ceux  qui  feront  des 
experiences  propres  a  contribuer  aux  progres  de 
cet  Art,  ne  les  envieront  pas  au  public ;  pour  nous, 
nous  lui  communiquerons  certainement  ce  que  nous 
pourrons  decouvrir  a  nouveau  sur  cette  matiere, 
et  ce  qui  nous  reste  sur  diverses  autres  matieres 
qui  y  ont  du  rapport,  qui  nous  ont  fourni  des 
observations  que  nous  croyons  devoir  6tre  utiles, 
et  qu'on  trouvera  peut-6tre  assez  curieuses. 


CONTRIBUTION  A  L'ETUDE 

des 

CONDITIONS  D'ESSAIS  DE  LA  MALLEABLE 

par  MM.  L.  PIEDBCEUF  et  M.  REMY 

Deleguis  Techniques  de  I' Union  des  Fondeurs  de  Malleable  d' Hernial, 
Membres  de  I' Association  Technique  de  Fonderie  de  Liege. 


NOTE  DE  M.  L.  PIEDBCEUF 

Recherches  et  propagande  a  faire 

A  la  suite  des  propositions  faites  par  M.  Remy  au 
Congres  de  Liege,  en  192 1,  au  sujet  des  essais  de  La 
malleable,  fai  cherche  a  etablir  dans  nos  usines,  les 
Fonderies  et  Ateliers  Simonon,  de  Herstal,  un 
systeme  efficace  et  d'une  application  facile,  pour  le 
controle  journalier  de  la  fabrication. 

Analyse  chimique:  Les  fontes  engueuses  que  nous 
utilisons  ont  une  composition  assez  reguliere,  de 
sorte  que  nous  pouvons  nous  borncr  a  controkr 
les  corps  dont  la  teneur  est  sujette  a  variation. 

Les  fontes  grises  contiennent  environ  3,5  de 
carbone  et  1  0/0  de  silicium.  La  teneur  en  phos- 
phore  ne  depasse  pas  0,15  et  celle  du  soufre  0,05. 
Nous  avons  constate  que  seule  la  teneur  en  sili- 
cium etait  assez  variable,  de  sorte  que  ce  corps  est 
controle  pour  chaque  wagon  recu.  II  faut,  en  effet, 
que  la  teneur  en  silicium  du  lit  de  fusion  soit  tou- 
jours  maintenue  dans  certaines  limites,  si  Ton  veut 
eviter  des  difficultes. 

La  fonte  blanche  contient  jusque  0,15  de  soufre, 
ici  un  controle  du  soufre  s'impose  egalement.  Bien 
entendu,  nous  combinons  notre  lit  de  fusion  de 
facon  a  reduire  au  minimum  la  quantite  de  fonte 
blanche  employee. 

11  est  egalement  utile  de  controlcr  periodiquement 
la  teneur  en  silicium  et  en  soufre  des  pieces  crues. 
Ce  controle  a  une  importance  considerable  pour  les 
fonderies  comme  la  notre_  faisant  principalement 
les  pieces  legeres. 

Par  suite  de  la  forte  proportion  de  jets,  il  peut  y 
avoir  enrichissement  progressif  en  soufre.  Lorsque  la 
teneur  en  soufre  a  une  tendance  a  devenir  plus 


forte,  nous  faisons  subir  aux  jets  un  traitement 
desulfurant  special  de  facon  a  la  ramener  a  une  pro- 
portion normale. 

Essais  de  resistance  :  Apres  avoir  essaye  les  divers 
types  d'eprouvettes  de  traction  et  de  phage,  nous 
nous  sommes  arretes  a  l'eprouvette  du  phage  du 
type  americain,  epaisseur  12,7  a  1,5  mm. 

Ces  essais  de  phage  nous  donnent  de  tres  bons 
resultats  au  point  de  vue  du  controle  journalier  de 
la  fabrication.  Nous  sommes  arrives  tres  rapidemcnt 
a  etablir  un  controle  efficace  en  prenant  deux  eprou- 
vettes  a  chaque  coulee.  L'une  sert  a  verifier  l'as- 
pect  de  la  fonte  crue,  1 'autre  a  determiner  la  resis- 
tance par  le  phage  apres  decarburation.  Apres 
phage  les  eprouvettes  passent  au  controle  micros- 
copique  afin  de  se  rendre  compte  de  la  constitution 
de  la  fonte  au  point  de  vue  metallographique.  Cette 
verification  permet  de  suivrc  de  pres  la  decarbura- 
tion. 

La  marche  des  fours  a  decarburer  est,  en  outre, 
surveillee  au  moyen  de  pyrometres  enregistreurs. 

En  ce  qui  concerne  l'apphcation  generale  d'e- 
prouvettes de  traction,  je  ne  crois  pas  que  dans  l'e- 
tat  actuel  de  la  question,  il  soit  utile  de  pousser  les 
fonderies  dans  ce  sens.  Les  difficultes  qu'entraine 
le  moulage  des  eprouvettes  et  l'execution  des  essais, 
ainsi  que  les  resultats  tres  irreguliers  qu'ils  donnent, 
ivbuteront  beaucoup  de  fondeurs. 

II  serait  utile  d'arriver  le  plus  rapidement  possible 
a  etablir  un  systeme  de  controle  qui  puisse  etre 
adopte  par  le  plus  grand  nombre  de  fonderies 
et  j'estime  que  le  genre  d'essais  auquel  nous  nous 
sommes  arretes,  aux  fonderies  et  ateliers  Simonon, 
permettrait  d'atteindre  ce  but. 

Une  fois  l'idee  du  controle  admise,  on  se  rendra 
compte  des  ameliorations  qu'il  y  a  moyen  d'obte- 
nir  dans  la  fabrication  et  on  arrivera  au  fur  et  a 
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mesure  de  l'amelioration  du  produit,  a  pouvoir  eTa- 
blir  des  conditions  d'essais  plus  rigoureuses. 

A  ce  moment  l'emploi  plus  general  d'eprouvettes 
de  traction  pourra  etre  envisage.  Ce  n'est  d'ailleurs 
pas  autrement  que  les  Americains  ont  precede 
pour  finir  par  atteindre  des  resultats  vraiment 
extraordinaires. 

En  tout  cas  nous  ne  pouvons  rester  inactifs  eu 
egard  de  ce  qui  se  fait  en  Amerique  et  en  Angle  terre 
et  recemment  aussi  en  Allcmagne,  notre  plus 
redoutable  concurrent  sur  les  marches  du  Conti- 
nent et  specialement  les  marches  francais,  italien 
et  hollandais. 

A  ce  point  de  vue,  je  crois  qu'il  est  utile  de  vous 
faire  connaitre  le  texte  d'un  questionnaire  adresse 
au  groupement  des  fonderies  de  malleable  allemand 
par  le  Comite  institue  pour  1'etablissement  des 
conditions  d'essais  et  de  reception  de  la  malleable  : 

i°  Quelle  composition  chimique  faut-il  prescrire  ? 

2°  Que  faut-il  prescrire  pour  l'essai  physique  ; 
quel  genre  d'essais  de  resistance  doit-on  prescrire  ? 

3°  Quelle  forme  d'eprouvette  doit-on  prevoir 
pour  l'essai  de  traction  ? 

4°  Quelles  sont  les  valeurs  minima  a  atteindre 
pour  la  charge  de  rupture  et  l'allongement  ? 

5°  Peut-on  subdiviser  la  malleable  en  differentes 
categories  de  qualite,  en  se  basant  sur  les  valeurs 
de  la  resistance  et  de  l'allongement  ? 

6°  Les  essais  de  traction  sont-ils  necessaires  pour 
de  la  malleable  ordinaire,  ou  faut-il  se  borner  aux 
essais  directs  sur  un  certain  nombre  de  pieces  ? 

7°  Faut-il  chercher  a  etablir  certaines  eprou- 
vettes-types  pour  faciliter  des  essais  comparatifs 
de  la  tenacite  du  metal  ? 

8°  Quel  est  le  poids  specifique  a  considerer  comme 
normal  ? 

9°  Quel  est  le  retrait  normal  a  prevoir  ? 

io°  Quelles  conditions  speciales  doit-on  pres- 
crire pour  la  malleable  destinee  aux  induits  et 
inducteurs  de  magnetos  et  dynamos  ? 

Le  rapporteur  propose  d'y  adjoindre  les  questions 
suivantes  : 

a)  Comment  peut-on  couler  pratiquement  de 
bonnes  eprouvettes  ? 

b)  Quelle  tolerance  peut-on  admettre  normale- 
ment  entre  les  dimensions  des  pieces  coulees  et  les 
pieces-types  ou  plans  ? 

c)  Les  rebuts  provenant  de  modeles  mal  concus 
sont-ils  a  charge  de  la  fonderie  ou  du  client  ? 


Vous  voyez  que  de  ce  cote  aussi  on  cherche  a 
ameliorer  la  fabrication  et  meme  a  imposer  des 
conditions  d'essais  et  de  reception.  C'est  done  une 
question  vitale  pour  les  fonderies  franchises  et 
beiges  de  nc  pas  se  laisser  devancer  et  de  se  met  t  re 
d'accord  au  plus  tot  sur  un  programme  d'essais  et 
de  conditions  de  reception. 

PIEDBOEUP; 


NOTES  DE  M.  M.  RfiMY 


Comme  promts  lors  du  dernier  Congres  de  Liege 
nous  indiquons  ci-dessous  les  resultats  obtenus  jus- 
qu'd  ce  jour  en  appliquant  d  notre  fabrication  les 
methodes  de  controle  indiquees  a  ce  Congres. 

Nos  efforts  ont  porte  specialement  sur  les  classes 
eprouvettes  de  5  a  10  mm.  et  nous  donnons  ci-dessous 
photographies  de  quelques  pliages  realises. 

Nous  presenterons  les  echantillons  d'eprouvettes 
au  Congres. 

Porosites  «  NOIRS  » 

M.  Leonard  a  prouve,  au  Congres  de  Liege,  que 
presque  dans  tous  les  metaux  coules  on  trouvait, 
dans  certaines  conditions,  des  pourritures  ou  liseres 
noirs.  En  malleable  on  denomme  generalement  ce 
defaut  un  noir. 

Ce  defaut  est  tres  grave  dans  toutes  les  pieces  a 
parachever  ou  devant  resister  a  une  pression  ou 
un  effort  un  peu  important  (liquide  ou  gaz  sous  pres- 
sion (fuite). 

II  serait  done  de  la  plus  grande  utilite  qu'une 
etude  systematique  fut  entreprise  sur  cette  ques- 
tion par  nos  Associations  techniques,  section  mal- 
leable et  autres. 

Nous  essayons  ici  de  donner  quelques  indications 
pour  la  mise  en  route  de  cette  etude. 

Lors  d'un  entretien  avec  M.  Touceda,  l'eminent 
ingenieur-conseil  americain,  j'ai  vu  une  piece 
d'experience  sur  cette  question  de  la  forme  du  cro- 
quis  ci-joint,  qui  a  ete  executee  dans  beaucoup  de 
fonderies  americaines. 

M.  Touceda  m'a  indique  que,  dans  tous  les  noirs 
examines,  il  avait  trouve  de  la  «  cementite  Ubre  >\ 
bien  que  tout  le  carbone  du  reste  de  la  piece  fut 
precipite. 

Dans  sa  communication  au  Congres  de  Birmin- 
gham, chapitre  «  Skrink  Troubles  »,   il  confirm e 
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cette  constatation  et  il  indique  comme  remedc  de 
larges  jets  ou  masselottes  et  regularisation  des 
epaisseurs  des  pieces. 

La  coquille  est  egalement  employee  en  Amerique 
pour  remedier  a  ce  defaut. 

M.  Schwartz,  dans  une  discussion  d'une  de  ses 
communications,  declare  que,  a  son  avis,  pour  reme- 
dier aux  noirs  (Skrink),  il  ne  faut  pas  modifier  le 
metal,  mais  bien  ameliorer  les  procedes  de  moulage 

I  I 

Fig.  I. 

Piece  d'experience  de  M.  Touceda. 

par  l'emploi  de  «  feeders  »  gros  jets,  masselottes, 
nourrisseurs  appropries. 

M.  Leonard  attribue  la  formation  de  ces  noirs  a  un 
effet  des  gaz  du  moule  (voir  communication  du 
Congres  de  Lie"ge).  Ilsemble  que,  a  certains  endroits 
des  moules  (specialement  aux  parties  coincees),  il 
se  produit  des  explosions  qui  font  p^netrer  dans  le 
metal,  non  encore  completement  solidifie,  des  gaz 
qui  diffusent  et  produisent  ces  noirs. 

On  retrouverait  presque  toujours  une  communi- 
cation de  ces  noirs  avec  l'exterieur.  J'ai  indique  au 
Congres  de  Liege  que  ces  noirs  se  formaient  egale  • 
ment  dans  les  pieces  plates  et  regulieres  (experience 
du  cercle). 

La  raison  n'est  pas  connue  ;  mais  on  peut  ce- 
pendant  supposer  que  l'eau  de  combinaison  de 
l'argile,  liberee  vers  5000,  pourrait  produire  ces 
explosions  par  suite  de  sa  vaporisation  instantanee. 

M.  Kluytmans,  lui  (voir  Fonderie  Moderne  de 
janvier  1922,  page  10)  attribue  ces  noirs  ou  fissures 
a  des  amas  ou  depdts  de  perlite  aux  changements 
de  sections,  amas  influences  par  la  direction  de  la 
coulee. 

Enfin,  M.  Touceda  indique  que  la  temperature 
de  coulee  du  m£tal  peut  etre  determined  par  l'aspect 
de  ces  noirs  (communication  au  Congres  de  Bir- 
mingham, page  48). 

Le  noir  indiquerait  une  coulee  tres  chaude,  le 
gris  tres  sombre  une  coulee  chaude  et  le  gris-clair, 
froide. . 

Nous  nous  trouvons  done  devant  des  opinions, 
en  apparence  bien  contradictoires,  qu'il  faudrait 
confronter  et  comparer  par  des  experiences  serieuses 


faites  en  grande  quantite  dans  diverses  fonderies, 
centraliser  ces  experiences  et  echantillons  et  les 
comparer. 

Influence  du  silicium  et  du  manganese  sur  la 
resistance  a  la  traction  de  la  malleable. 

Certains  resultats  extraordinaires  de  resistances 
a  la  traction  d'eprouvettes  de  «  malleable  a  cceur 
noir  »,  50  kilos  mm2  et  25  0/0  allongement,  de- 
passent  les  resistances  et  allongements  desmeilleurs 
fers  connus. 

Au  premier  examen  ces  resultats  paraissent  in- 
comprehensibles;  on  comprend  mal  que  la  malleable 
puisse  avoir  une  plus  grande  resistance  que  le  fer. 
C'est  en  somme  du  fer,  dont  les  grains  de  ferrite 
sont  separes  par  des  depots  de  graphite  ou  de 
carbone. 

M.  Schwartz,  consulte,  pense  que  la  resistance  a 
la  traction  du  fer  pur  est  mal  connue,  que  les  ex- 
periences sont  tres  anciennes  et  demanderaient 
a  etre  reproduites  avec  les  appareils  de  mesure 
precis  que  Ton  possede  actuellement. 


Fig.  2. 

Pieces  d'essais  et  resultats  obtenus  par  pliage. 


Sans  rien  affirmer  il  estime  que  le  manganese 
pourrait  avoir  une  influence  marquee  a  ce  point 
de  vue  et  que  la  solidification  pendant  le  refroidisse- 
ment  des  diff brents  composants  de  la  malleable  est  a 
surveiller. 

M.  Touceda  est  nettement  pour  l'influence  du 
silicium  qui  serait  en  solution  solide  dans  la  ferrite 
et  pourrait  donner  «  silica-ferrite  matrix  »  qui, 
considered  seule,  est  resistante  et  ductile  et  d'un 
travail  a  la  machine  tres  facile  (splendid  machina- 
bility). 
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C'est  dans  ce  but  qu'il  recommande  une  teneur 
en  silicium  voisine  de  i  o  /o,  lorsque  c'est  possible. 

Voila  encore  un  point  excessivement  interessant 
a  eclaircir. 


Module  d'elasticite  de  la  «  malleable  »  (i). 

Dans  la  Revue  de  Metallurgie  de  mai  1922,  M.  de 
Fleury  ecrit  que  le  module  d'elasticite  de  la  mal- 
leable est  de  peu  superieur  a  la  moitie  de  celui  de 
l'acier  (page  300). 

Page  302.  Module  probablement  equivalent  a 
ceux  des  fontes  acierees  (M.  Porte vin). 

M.  Schwartz,  dans  son  etude  si  fouillee  de  la 
malleable,  a  indique  une  experience  qui  a  donne 
pour  la  malleable  un  module  d'elasticite  de  22.500. 
II  estime  modestement  cette  valeur  trop  elevee 
en  tenant  compte  des  resultats  des  essais  de  trac- 
tion et  de  ^compression,  et  il  suppose  que  l'epais- 
seur  de  l'eprouvette  n'etait  pas  assez  regu- 
liere  (1  /2"). 

Son  avis  est  que  20.300  comme  maximum  et 
17.500  comme  minimum  pourraient  etre  admis. 

II  serait  evidemment  tres  interessant  de  reprendre 
ces  experiences. 

II  resulte  de  ces  chiffres  que  le  chapitre  II  de 
l'etude  de  M.  de  Fleury  sur  les  emplois  compares 
des  aciers  coules  et  des  fontes  malleables  deman- 
derait  a  etre  revu;  et  que  l'esthetique  constructive 
et  l'empirisme  europeens  n'auraient  guere  besoin 


(1)  Voir  resume  Revue  de  Metallurgie,  avril  1922  (p.  200)  et 
FondcrU  Modtrne,  aoiit  1922. 


d'etre  modifies  pour  s'adapter  a  la  malleable  a 
cceur  noir. 

AVANTAGES  DE  LA  MALLEABLE  A  FAIRE  CONNAITKE 
AUX  TECHNICIENS 

i°  Pieces  minces  faciles  a  travailler  : 
2°  Pieces  d'un  bel  aspect  ; 

30  La  resistance  aux  vibrations  ou  chocs  repetes 
est  une  des  grandes  proprietes  de  la  malleable, 
Kile  a  ete  mise  en  evidence  par  M.  Schwartz  et 
M.  Touceda;  il  serait  tres  utile  que  ces  experiences 
franco-beiges  fissent  connaitre  ce  grand  avantage 
de  la  malleable  comparativement  aux  autres  me- 
taux,  et  particulierement  a  l'acier. 

40  Rapidite  du  parachevement.  —  A  resistance 
egale  la  malleable  se  travaille  beaucoup  plus  rapide- 
ment  que  l'acier,  par  suite  de  la  lubrification  de 
l'outil  par  le  graphite  intercale  entre  les  grains  de 
fernte. 

M.  Touceda  donne  comme  exemple  un  travail 
de  tournage.  Copeaux  3  mm.  20  d'epaisseur  a  45 
metres  a  la  minute  pour  degrossissage  et  75  metres 
par  minute  pour  de  legeres  passes  de  finissage. 

Nous  taraudons  regulierement  a  la  vitesse  de 
16  metres  par  minute  des  pieces  de  malleable,  par 
11  filets  Withworth  par  pouce  et  nous  prevoyons 
augmenter  cette  vitesse  de  beaucoup. 

M.  Schwartz  dans  ses  merveilleux  laboratoires 
ae  Cleveland  dirige  avec  sa  competence  habituelle 
une  serie  de  recherches  sur  le  travail  de  finissage 
de  la  malleable  dont  les  premiers  resultats  ont  ete 
publies  dernierement. 


LA  PRATIQUE 


DES 


PETITS  CONVERTISSEURS  A  SOUFFLAGE  LATERAL 

par  M.  LEVOZ 


Les  petits  convertisseurs  a  soufflage  lateral  ont 
ete  vivement  attaques  des  leur  apparition  par  les 
partisans  des  ancieimes  methodes  d'affinage  ;  ils 
lc  sont  encore  aujourd'hui  par  certains  qui  pre- 
tendent  avoir  trouve  micux  pour  alimenter  en 
metal  les  fonderies  d'aciers  moules. 

Nous  nous  souvenons  que,  lors  de  la  mise  en 
marche  du  petit  convertisseur  dit  «  Robert »,  aux 
Acieries  d'Angleur,  en  mars  1888,  nous  etions  en- 


toure  de  praticiens  du  Bessemer  qui  denommaient 
1'appareil  comme  le  «  grand  producteur  d'oxydes 
de  fer  »,  et  le  petit  convertisseur  y  aurait  ete  con- 
damne,  si  le  notre  n'etait  intervenu,  en  1894,  pour 
changer  les  idees. 

La  difference  etait,  en  effet,  sensible  entre  les 
deux  systemes,  cependant  crees  par  nous  ;  mais 
nous  avions  reunis  dans  le  second  toutes  les  ame- 
liorations aux  defauts  du  premier. 

6 
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C'est  ainsi  que  le  prix  du  revetement  refrac- 
taire  du  notre  n'intervenait  dans  le  prix  de  rcvient 
que  pour  o  fr.  78  par  tonne  d'acier  produite  ;  le 
Bessemer  ordinaire  marchant  a  cote  accusait 
o  fr.  72  par  tonne  pour  son  revetement,  tandis  que 
le  convertisseur  Robert  arrivait  a  2  fr.  83  par 
tonne  ;  on  comprit  que  l'appareil  bien  concu  n'etait 
pas  le  producteur  d'oxydes  de  fer  par  excellence, 
car  s'il  en  avait  ete  ainsi,  le  revetement  silicieux 
n'aurak  pas  resiste  autant  que  celui  d'un  conver- 
tiseur  a  soufflage  par  le  fond. 

On  decida  meme,  alors,  de  transformer  une  cor- 
nue  de  5  tonnes  a  soufflage  par  le  fond  en  une  cor- 
nue  a  soufflage  lateral  avec  notre  disposition  des 
tuyeres.  Les  resultats  ont  pleinement  confirme 
ceux  obtenus  a  la  petite  cornue  de  1  tonne. 

Les  premieres  coulees  ont  produit  des  lingots 
pour  bandages  de  ]  'Etat  beige  beaucoup  plus  resis- 
tants  au  choc  que  ceux  produits  par  le  Bessemer 
ordinaire. 

On  a  traite  le  meme  melange  de  fonte  que  dans 
la  cornue  voisine  a  soufflage  par  le  fond  ;  comme 
dans  celle-ci,  la  fonte  etait  introduite  directement 
liquide  du  cubilot  par  un  chenal  pivotant  ;  les 
charges  etaient  de  5  tonnes  (moitie  fonte  Ougree 
et  moitie  fontes  anglaises). 

Le  carnet  de  coulees  constatait  :  la  bonne  mar- 
che  de  l'operation  ;  l'acier  obtenu  tres  chaud  en 
12  minutes  de  soufflage. 

Les  charges  successives  ont  revele  : 


Numeros 

R 

A 

des 

c 

Mn 

en  kilog. 

mesure 

charges 

par  mm- 

eur  100  mm. 

1 

0 

325 

0.70 

67 

18  «/„ 

2 

0 

358 

0.60 

62 

16  0/0 

3 

0 

350 

0.70 

70 

15  "/o 

4 

0 

380 

0.65 

73 

15  fcf. 

On  a  pu  ajouter  par  la  suite  20  0/0  de  ferraille 
au  melange  de  fonte,  alors 
qu'au  Bessemer  ordinaire  le 
meme  melange  ne  permettait 
pig  x  d'en  passer  que  10  0/0. 

Sous  les  chocs  d'un  mouton 
de  600  kilos  tombant  de  2  a  3  metres  de  hauteur, 
Lis  se  sont  replie  sur  eux-memes  (voir  fig.  1)  sans  la 
moindre  criqure  ni  gercuiv. 

PbUT  produire  c©S  lingots,  les  consummations 
etaient  dc  78  0/0  do  fontes  lir.iiiatit.es,  plus  20  0/0 
do  ferrailles,  plus  2  0/0  additions;  la  mise  au  Bailie 
etait  de  1.150  kilos  contre  1.125  ki'os  au  Bessemer 


ordinaire  ;  la  consommation  de  coke  par  tonne 
d'acier  etait  de  300  kilos,  cubilot  et  convertisseur 
compris  ;  le  melange  introduit  coutant  64  fr.  78  la 
tonne,  le  coke  15  fr.  60,  le  lingot  revenait  a  82  fr.  les 
1. 000  kilos. 

La  fabrication  des  moulages  en  acier  donnait 
les  resultats  ci-apres  : 

Pieces  coulees  bonnes   60  o  jo 

Dechets  de  fonderie  et  rebuts. .  11  0/0 

Jets  et  masselottes    15  — 

Lingots  restant  de  coulee   1  — 

Dechet  convertisseur  et  cubilot.  13  — 

100  0/0 

Le  poids  unitaire  des  pieces  coulees  etait  de 
12  kilos.  Le  rapport  du  chef  de  service  des  acieries 
d'Angleur  disait  entre  autres  : 

«  Le  convertisseur  Levoz  a  remplace  le  conver- 
tisseur Robert  du  meme  tonnage  (800  a.1.700  kilos) 
existant  a  la  fonderie  d'acier.  Cet  appareil  se 
comporte  d'une  maniere  remarquable  ;  pour  la 
meme  charge,  l'operation  dure  de  6  a  7  minutes  au 
lieu  de  12  a  13  dans  le  Robert,  donne  un  metal 
tres  chaud  et  tres  fluide  au  point  qu'on  a  pu  y 
faire  trois  coulees  successives  pour  couler  des 
batis  de  dynamos  de  3  a  4.000  kilos  ;  l'acier  con- 
vient  particulierement  bien  pour  ces  derniers. 
Pour  le  meme  melange  qu'au  Bessemer  ordinaire, 
on  obtient  un  metal  beaucoup  plus  resistant,  plus 
compact  et  plus  homogene.  L'usure  constatee  au 
revetement  etait  insignifiante  ;  il  peut  marcher  des 
semaines  entieres  sans  autres  reparations  que 
d'avoir  a  recharger  apres  chaque  journee  les 
tuyeres  au  moyen  de  terre  plastique. 

En  ce  qui  concerne  les  qualites  du  metal  que 
Ton  obtenait  alors,  voici  des  resultats  qui  edifieront 
les  plus  difficiles  : 


c 

Mn 

Si 

P 

S 

Acier  extra  extra- 

0,086 

0,30 

0,05 

0,05 

0,04 

Acierextra-douxn"  2 

0,125 

0,35 

0,105 

0,06 

0.05 

Ai  ior  doux  ....  n°  3 

0,21)0 

0,77 

0.112 

0,05 

0,06 

Arivt  en  WHO  d'npiratiiin. 

Acier  demi-dur  n"  4 

0,370 

0,98 

0,118 

0,06 

0,(15 

\nfi  n  ours  d'operatiriD. 

Acier  dur          n"  5 

0,410 

1,25 

0,120 

0,06 

0,06 

Arrrt  on  conrs  J'opiration. 

Acier demi-doux  n°  6 

0,310 

0,40 

0.115 

0,05 

0,05 

Addition  de  Spiegel. 

Acier  deini  ilur.  n"  7 

D,44S 

0,63 

0,125 

0,05 

0,05 

Addition  de  spiegel. 

Acier  dur  n°8 

0,510 

0,78 

0,130 

0,06 

0,05 

Addition  de  spiegel. 
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Essats  mecaniques. 


I.imite  d'elastioilo 

Resistance 

Allungement 

en  kiloj;. 

en  kitog. 

par  nini3. 

par  mnia. 

0  / 

Acier  . 

.  no  1 

28, 'i5 

35 

34 

.  n«  2 

29,05 

43 

30 

n°  3 

OO 

oZ ,  ~i  0 

oz 

ZD 

.  n"  4 

40,90 

64 

20 

.  n°  5 

53,50 

87 

16 

.  n<>  6 

31,35 

50 

25 

.  no  7 

42,22 

79 

14 

.  no  8 

50 

88 

11 

Essais  effectues  sur  des  eprouvettes  de  13,8  mm.  de  diametre 
at  100  mm.  de  longueur  utile. 


Xous  avons  souvent  entendu  dire  qu'i]  etait 
impossible  de  produire  des  aciers  durs  au  petit 
convertisseur  :  cependant  e'est  l'appareil  le  plus 
pratique  pour  la  recarburation,  parce  que  e'est 
eel  id  qui  produit  le  metal  initial  le  plus  fluide  et 
le  plus  chaud,  done  favorable  a  l'absorption  du 
carbone  sous  quelque  forme  que  ce  soit,  sans 
formation  de  carbone  graphitique  ;  il  est  bien 
evident  que  le  metal  initial  doit  etre  purge  le 
mieux  possible  desoxydes  de  fer  qui  contrarieraient 
l'alliage  fer-carbone  en  produisant  des  soufflures. 

Nous  avons  vu  par  les  resultats  a  la  traction 
que  le  metal  etait  aussi  tres  ductile. 

Nous  croyons  utile  de  signaler  des  resultats  de 
recarburation  au  graphite  de  cornues  a  gaz  ;  on  se 
proposait  d'obtenir  un  acier  aio/ode  carbone  en 
partant  du  metal  initial  n°  2,  cite  plus  haut  ;  voici 
les  resultats  d'analyscs  faites  sur  les  chutes  de 
barres  carrees  de  20  a  25  mm.,  apres  classement  a 
vue  de  la  texture  : 


C             Si  Mn 

A   0.95  0.058  0.42 

B   1 . 00  0 . 078  o .  29 

C    0.10  0.128  0.66 

D   1 . 02  o .  139  o .  43 

E                 .  1 .04  0.093  0.41 

F   1. 01  0.081  0.21 

G   1.08  0.060  0.20 

H   1.03  0.098  0.36 

I   1. 12  0.097  °-28 

L   1 . 08  o .  088  o .  45 

M   0.90  0.116  0.31 

N   0.97  0.105  o  44 


Voici  un  acier  qui  a  6t6  reconnu  tres  bon  pour 
burins  d'^barbage  des  pieces  en  acier  coule  et  pour 
tranches  a  froid  simplement  coulees. 

C=o,6i  ;    Si=o,i23  ;    Mn— 0,27  ;    S=o,oo9  ; 


P  =  0.008.  Les  resultats  demontrent  que  le  metal 
acier  dur  peut  etre  obtenu  aussi  facilement  et 
reguheremtnt  que  dans  les  autres  appareils  ;  tout 
depend  de  la  conduite  de  la  conversion,  comme 
nous  le  verrons  par  la  suite. 

Pour  l'edification  de  nos  auditeurs  sur  ce  que 
nous  allons  exposer  par  la  suite,  il  convient  de 
rappeler  que,  jusqu'en  1888,  nous  etions  seul  a 
connaftre  les  manipulations  du  petit  convertis- 
seur, et  e'est  ce  qui  explique  les  beaux  resultats 
obtenus  apres  une  pratique  de  trois  annees  (1885  a 
1888). 

Nous  avons  opeie  contradictoirement  avec  un 
des  premiers  operateurs  d'une  autre  methode 
et  voici  ce  que  nous  avons  constate :  l'operation  a 
fonctionne  pendant  la  premiere  jouinee  avec  un 
convertisseur  dont  le  revetement  etait  comple- 
tement  renouvele,  parfaitement  seche  lentement, 
et  porte  au  blanc  avant  d'y  introduire  la  fonte 
liquid  e. 

Celle-ci,  fondue  tres  chaude  dans  un  cubilot, 
avait  de  2  a  2,5  o  /o  silicium,  0,60  a  0,70  0  jo  de 
manganese  et  3,25  0  /o  de  carbone  total.  La  com- 
position du  melange  etait  :  60  0/0  de  fonte,  plus 
40  o  /o  de  ferrailles.  L'operateur  a  souffle  a  la 
surface  du  bain  pendant  toute  la  duree  de  la  con- 
version; il  a  obtenu  les  aciers  de  composition  ci- 


apres  : 

Nos 

des 
charges 

SiSp 

Additions  : 

FeMn 

65  0/0 

FeMn 

45  0/0 

Analyses 
des  aciers 

c  ^~mT 

10 

IO 

10 

0.20 

0.61 

4 

10 

10 

10 

0.18 

°-53 

6 

10 

IO 

IO 

0.19 

0.90 

8 

10 

IO 

IO 

0.21 

0.62 

10 

10 

IO 

IO 

0.19 

0.82 

12 

25 

15 

o.45 

0.74 

13 

25 

15 

0.63 

0.69 

Le  metal  obtenu  etait  tres  chaud,  tres  fluide, 
avec  laitiers  surnageant  tres  fluides  ;  des  par- 
celles  etaient  entrainees  avec  le  metal  ;  lorsque 
Ton  a  additionne  le  graphite,  pour  recarburer  aux 
deux  dernieres  coulees,  les  reactions  etaient  tres 
violentes,  ce  qui  annoncait  la  presence  d'oxydes 
de  fer  non  reduits  par  les  additions  prealables  de 
sillicium  et  de  manganese. 

Des  etincelles  nombreuses  et  abondantes  en- 
touraient  constamment  les  flammes  sortant  par 
le  bee  de  la  cornue  ;  le  dechet  moyen,  cubilot  et 
convertisseur,  a  ete  de  20  0  /o. 

Les  tuyeres  refractaires,  qui  avaient  400  mm. 
de  longueur  en  debutant  le  matin,  n'avaient  plus 
que  180  mm.  apres  13  coulees. 
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Nous  les  avons  reparees  a  chaud  en  les  recon- 
vrant  avec  un  mortier  dur  tres  refractaire  ;  dies 
ont  seche  toute  la  nuit,  et  on  les  a  recuites  le  matin. 

Nous  avons  opere  ensuite  dans  les  memes  condi- 
tions de  mise  en  marche  que  la  veille  avec  les  memes 
melanges  de  fontes  et  ferrailles  et  memes  addi- 
tions ;  settlement  nous  avons  souffle  l'air  a  la  sur- 
face du  bain  au  debut  de  la  conversion  ;  au  fur  et 
a  mesure  que  la  flamme  jaunissait  apres  la  succes- 
sion d'etincelles  produites  par  la  combustion  du 
silicium,  nous  avons  charge,  tres  legerement  et 
progressivement,  les  tuyeres  jusqu'a  ce  que  la 
cornue  soit  dans  sa  position  verticale,  la  charge 
de  fonte  etant  calculee  pour  ce  faire  ;  nous 
avons  termine  la  conversion  avec  une  hauteur 
de  bain  de  5  a  6  centimetres  au-dessus  des  tuyeres. 

Dans  ces  conditions,  les  flammes  sortant  par  le 
bee  de  la  cornue  etaient  bien  nettes,  sans  entraine- 
ments  continuels  d'etincelles  ;  on  aurait  dit  une 
cornue  Bessemer  qui  soufflait. 

Le  metal  obtenu  etait  tres  chaud  et  fluide,  flui- 
dite  qui  se  maintenait  plus  longtemps  au  contact 
de  l'air  que  dans  le  cas  precedent. 

Nous  avons  egalement  fait  des  additions  de 
carbone  graphitique,  nous  n'avons  pas  eu  les 
reactions  violentes  du  cas  precedent  ;  ces  deux  phe- 
nomenes  annoncaient  moins  d'oxydes  de  fer 
ambiants. 

Les  laitiers  etaient  tres  compacts,  au  point  de 
ne  pouvoir  les  sortir  du  convertisseur ;  naturelle- 
ment  on  ne  voyait  pas  de  scories  entrainees  avec 
le  metal.  Les  tuyeres  refractaires,  qui  avaient 
400  mm.  de  longueur  apres  reparation,  avaient 
encore  320  mm.  apres  avoir  subi  12  conversions. 
II  est  a  remarquer  ici  que  nous  travaillions  dans 
de  plus  mauvaises  conditions  que  la  veille,  car  les 
reparations  des  tuyeres  a  chaud  tiennent  moins 
bien  que  lorsqu'elles  sont  faites  a  froid. 

Voici  la  composition  des  aciers  que  nous  avons 
obtenus  : 


N°9  Additions :  Analyses 

,    '   des  aciers 

des  FeMn  FeMn  — — 

charges  1  P  65  0/0  45  0/0  C  Mn 

2  10  10  10  O.21  I.80 

4  10  10  10  0.22  I.27 

6  10  10  10  0.25      1. 10 

8  10  10  10  0.24      1. 13 

9  12  10  10  0.24      1. 21 
11  12  10  10  0.35      1. 12 


Nous  avons  fait  les  memes  additions,  avec  Tin 
tention  de  demontrer  categoriquement  la  diffe- 
rence de  methodes  de  conversion  ;  il  ne  faudrait 


pas  depasser  0,70  0/0  comme  teneur  en  manga- 
nese. 

Cette  teneur  forcee  en  manganese  indique  qu'il 
y  a  eu  moins  d'oxydes  de  fer  a  reduire  dans  le 
deuxieme  cas  que  dans  le  premier  ;  le  dechet  de 
conversion,  cubilot  et  convertisseur  compris,  a 
ete  de  13  0/0.  On  a  pu  remarquer  que  les  pieces 
coulees  avec  le  metal  du  deuxieme  cas,  plutdt 
plus  chaud  que  celui  du  premier  cas,  se  depouillaient 
mieux  de  leur  sable  ;  le  recuit  se  pratiquait  a  tem- 
perature plus  basse,  et  l'usinage  produisait  des 
«  crolles  »  et  copeaux  longs,  tandis  que  les  aciers 
du  premier  cas  produisaient  des  arrachements  sem- 
blables  a  ceux  que  Ton  obtient  par  l'usinage  des 
fontes  tendres  et  douces,  ce  qui  fait  dire  a  beau- 
coup  de  constructeurs  que  les  aciers  du  deuxieme 
cas  sont  plus  durs  a  usiner  que  ceux  du  premier 
cas. 

II  est  bien  evident  que  les  soufflures  et  criqtires 
sont  plus  a  craindre  dans  le  premier  cas  que  dans 
le  deuxieme  cas. 

On  a  constate  au  laboratoire  que  la  limaille  du 
premier  cas  se  dissolvait  plus  difficilement  dans 
l'acide  nitrique  de  densite  1,2  ;  on  observait  des 
parcelles  ou  grains  bruns  noirs,  qui  restaient  inso- 
lubles  dans  la  dissolution;  dans  le  deuxieme  cas, 
on  n'a  observe  rien  de  pareil,  la  dissolution  etait 
nette. 

Nous  avons  observe  par  la  suite  que,  plus  le 
metal  est  suroxyde,  plus  les  parcelles  ou  grains 
bruns  noirs  augmentent  en  nombre. 

M.  H.  D.  Hibbard,  qui  a  traite  la  question  en 
191 1  (la  decouverte  dont  nous  parlons  a  ete  faite 
par  nous  en  1890-91),  conclut  que  ces  grains  noirs 
sont  formes  par  Fe3  O4  et  permettent  de  juger  du 
degre  d'oxydation. 

Nous  verrons  par  la  suite,  lors  de  la  demons- 
tration de  la  marche  des  conversions,  qu'il  etait 
dans  le  vrai  ;  il  a  denomme  «  sonims  »  ces  impuretes, 
et  il  ajoute  que  leur  effet  dans  l'acier  n'est  pas  en 
relation  directe  avec  leur  proportion,  et  depend 
surtout  de  la  forme  qu'elles  prennent  dans  le 
metal.  Dans  le  cas  qui  nous  occupe,  les  impuretes 
se  trouvent  en  globules  relativement  assez  gros 
dans  le  deuxieme  cas,  ce  qui  provoque  une  retas- 
sure  nette  et  importante  dans  les  masselottes,  comme 
dans  les  parties  epaisses  faisant  suite,  dans  les 
pieces,  a  des  parties  minces  ;  ces  defauts  sont  tres 
faciles  a  combattre  par  des  moyens  mecaniques. 
Tandis  que  dans  le  premier  cas,  ces  impuretes 
sont  en  globules  extremement  petits  que  le  micros- 
cope ne  peut  meme  deceler,  et  sont  tres  nuisibles. 

Au  lieu  de  se  masser  dans  une  retassure  nette- 
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ment  determinde,  ces  globules  se  rassemblent  le 
long  des  surfaces  de  contact  des  petits  grains  for- 
mes dans  la  solidification  de  l'acier,  et  dimi- 
nuent  la  resistance  ;  elles  determinent  aussi  des 
soufflures. 

Nous  avons  encore  remarque,  il  y  a  un  an,  des 
entretoises  de  grues  fournies  en  acier  coule  par 
une  fonderie  qui  marche  cependant  depuis  1897 
par  la  methode  du  premier  cas  ;  elles  etaient 
criblees  de  soufflures,  decouvertes  a  la  surface 
par  l'usinage  ;  il  est  bien  evident  qu'en  presence  de 
tels  resultats  apres  24  ans  de  marche,  on  peut 
condamner  les  petits  convertisseurs  et  annoncer 
leur  mort. 

Nous  avons  eu  en  main,  en  1912-13,  ces  conver- 
tisseurs avec  pretendu  soufflage  continu  a  la  sur- 
face du  bain.  Voisi  les  resultats  que  nous  avons 
constates  : 

Charge  de  fonte  :  700  kilos. 

Additions  finales  :  12  kilos  ferro-manganese  a 
80  o  /o  et  4  kilos  ferro-silicium  a  25  o  /o. 


Analyses  du  metal  obtenu  : 


Coulee  n° 

C 

Si 

Mn 

27 

O.II 

O. 

.128 

0.74 

28 

0.12 

0. 

.140 

0-73 

29 

O.II 

0 

.094 

0-54 

30 

0.12 

0. 

.099 

0.85 

31 

0.13 

0 

.180 

0-57 

32 

0.13 

0, 

.180 

0-73 

Perte  moyenne  en  manganese  :  o  k.  90. 
Projections  par  coulee  :  100  kilos. 
Dechet  moyen  de  conversion  :  21  o  Jo  cubilot  et 
convertisseur. 

Nous  avons  opere  ensuite  dans  le  raeme  con- 
vertisseur en  employant  les  memes  fontes,  mais 
selon  ma  methode.  Voici  les  resultats  : 

Charge  de  fonte  :  700  kilos.  Additions  :  8  kilos 
ferro-manganese  a  80  0  Jo  ;  6  kilos  ferro-silicium 
a  25  0/0. 


Coulee  n° 

c 

Si 

Mn 

206 

0 

.140 

O.258 

O.60 

207 

0 

.120 

O.242 

O.63 

208 

0, 

.130 

0.175 

0.6l 

Perte  moyenne  en  manganese  :  0,40. 
Projections  :  30  kilos  par  coulee. 
Dechet  de  conversion  :  16  0  jo. 


Nous  avons  ensuite  modifie  l'appareil,  en  sup- 
primant  la  partie  plane  au  niveau  des  tuyeres 
pour  rendre  le  creuset  completement  cylindrique, 
et  nous  avons  fait  op£rer  1'opeVateur  que  nous 


£tions  charge*  de  mettre  au  courant.  Voici  ce  qu'il 
a  donne*  : 

Charge  de  fonte  :  650  kilos. 

Additions  finales  :  110  kilos  ferro-manganese  a 
80  0  jo  et  6  kilos  ferro-silicium  a  25  o  jo. 


Coulee  n° 

C 

Si 

Mn 

284 

0 

.170 

O 

.164 

0.68 

215 

0 

.210 

0 

.250 

0.66 

217 

0 

,140 

0 

.206 

0.65 

Perte  moyenne  en  manganese  :  0,713. 
Projections  :  45  kilos  par  coulee. 
Dechet  de  conversion  :  18  o  jo. 


Nous  avons  omis  de  signaler  que,  dans  cette 
installation  Fair  sous  pression  6tait  fourni  par 
un  ventilateur  a  haute  pression  genre  Root  ;  tandis 
que  dans  les  premier  et  deuxieme  cas,  l'air  sous 
pression  etait  fourni  par  une  machine  soufflante  a 
piston,  avec  soupapes  d'aspiration  et  de  refou- 
lement  metalliques. 

Nous  avons  cru  bien  faire  de  rappeler  ces  expe- 
riences, afin  d'edifier  nos  auditeurs  sur  les  diffe- 
rentes  methodes  d'insufflation  d'air  dans  le  bain  ou 
sur  le  bain  contenu  dans  le  creuset  du  petit  conver- 
tisseur, et  aussi  pour  mieux  faire  comprendre  la 
pratique  du  petit  convertisseur  telle  qu'elle  doit 
etre  pour  obtenir  un  metal  irreprochable  capable 
de  concurrencer  celui  produit  dans  les  autres 
appareils  m6tallurgiques. 

Nous  avons  indique  au  debut  de  ce  memoire 
que  nous  avions  commence  par  employer  des  me- 
langes de  fontes  hematites  seules  ;  ensuite  nous 
avons  pu,  d'apres  la  pratique  des  appareils  et  des 
operations,  convertir  les  melanges  de  fontes  avec 
20  o  jo  de  ferrailles ;  nous  sommes  passe  ensuite 
a  60  0/0  de  fontes  et  40  o jo  de  ferrailles,  puis  a 
50  0  jo  de  fontes  et  50  0  jo  de  ferrailles. 

Pendant  la  guerre,  le  manque  de  fonte  nous  a 
fait  employer  60  o  /o  de  ferrailles,  puis  70  0  Jo  ; 
enfin  nous  avons  supprime  la  fonte,  et  l'avons  rem- 
placee  par  le  ferro-sillicium  10  a  12  o  jo  et  25  o  Jo 
auquel  nous  avons  ajoute  80  a  85  o  jo  de  ferrailles 
pour  fabriquer  la  fonte  synthetique  au  cubilot 
des  1916  ;  nous  avons  meme  employe  les  tournures 
de  fontes  et  aciers  formees  en  briquettes  agglome- 
rees  avec  le  brai  et  composees  avec  du  poussier  de 
coke  et  des  fondants  energiques. 

Tout  dernierement,  nous  avons  coule  des  pieces 
en  fer  et  en  acier  directement  a  partir  du  mineral 
de  fer. 

Nous  n'insisterons  pas  sur  la  fusion  de  matieres 
a  convertir  ;  nous  indiquerons  simplement  que  les 
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industriels  qui  font  de  la  fonderie  d'acier  au  conver- 
tisseur  n'insistent  pasassez  sur  le  choix  du  cubilot; 
c'est  cependant  la  clef  de  la  fabrication,  car  c'est 
de  lui  que  depend  toute  la  marche  de  la  conversion. 
Plus  le  cubilot  sera  a  hauteur  de  sa  fonction,  plus 
les  operations  du  convertisscur  seront  faciles  a 
conduire  ;  d'oii  obtention  d'un  metal  regulier, 
sain  et  homogene. 

En  general,  on  ne  fait  pas  assez  attention  a 
Failure  oxydante  du  cubilot  et  nous  avons  pu 
remarquer,  en  nous  promenant  aux  alentours  d'une 
fonderie  d'acier  les  fum6es  abondantes  rousses 
sortant  du  cubilot,  qui  se  confondaient  avec  celles 
sortant  du  convertisseur. 

C 'etait  pitoyable  a  voir,  et  cependant  le  person- 
nel dirigeant  avait  fonctionne  selon  mes  indications 
un  an  auparavant.  II  y  avait  la  negligence  evidem- 
ment,  mais  negligence  qui  se  traduisait  par  des 
dechets  enormes  de  conversion,  et  obtention  d'un 
metal  impropre  a  la  production  de  belles  et  bonnes 
pieces  en  acier  coule.  Cette  usine  avait  cependant 
donne  des  resultats  magnifiques  sous  tous  les 
rapports,  techniques  et  financiers,  et  si  je  rappelle 
incidemment  ces  faits,  c'est  pour  faire  ressortir 
comme  il  convient,  la  necessite  de  se  conformer 
aux  regies  que  je  viens  d'indiquer. 

En  ma  qualite  de  createur  du  procede,  j'ai  bien 
le  droit  de  me  plaindre  de  voir  ainsi  gacher  le 
metier,  et  souhaite  que  l'A.  T.  F.  puisse  inter- 
venir  pour  sauver  avec  moi  une  fabrication  qui 
tendrait  a  disparaitre  faute  de  soins. 

La  fonte  obtenue  bien  chaude,  la  plus  chaude 
possible  au  cubilot,  sans  oxydation  ni  suroxyda- 
tion,  et  par  consequent  sans  etre  denaturee,  est 
introduite  dans  le  convertisseur  a  l'etat  liquide. 

Nous  l'avons  d'abord  introduite  directement 
du  cubilot  par  un  chenal  pivotant,  le  convertisseur 
etant  place  dans  la  position  horizontale.  Ensuite 
nous  l'avons  introduite,  toujours  au  moyen  d'un 
chenal  mobile,  le  convertisseur  etant  dans  la  posi- 
tion verticale,  ou  incline  dans  le  sens  oppose  aux 
tuyeres,  par  le  bee  de  la  cornue  ou  une  ouverture 
menagee  un  peu  au-dessus  des  tuyeres. 

Nous  avons  reconnu  que  ces  modes  d'introduction 
nous  donnaient  des  coulees  irregulieres,  parce  que 
nous  ne  connaissions  jamais  la  quantite  de  fonte 
introduite,  meme  en  employant  les  cubilots  avec 
avant-creuset. 

Nous  avons  alors  pense  a  prendre  la  fonte  dans 
nnc  poche  dosee,  que  Ton  suspendait  a  une  grue 
on  a  un  pont-roulant,  pour  la  verser  dans  le  con- 
vertisseur par  le  bee. 

Nous  avons  ensuite  reconnu  qu'il  etait  beau- 


coup  plus  pratique  de  surelever  les  cubilots  de 
facon  a  couler  la  fonte  dans  une  poche  interme- 
diaire,  placee  sur  un  chariot  qui  desservait  les  deux 
convertisseurs  situ^s  en  face  Fun  de  Fautre  ou  sur 
la  meme  ligne. 

Nous  avons  vu  que  la  fonte  devait  etre  intro- 
duite tres  chaude  dans  le  convertisseur.  Nous 
conseillons  de  ne  pas  d^passer  la  teneur  de  1,5  o  /o 
en  sillicium,  0,70  en  manganese,  3  o  /o  de  carbone 
total  ;  les  fontes  plus  riches  entrainant  un  dechet  de 
conversion  plus  important,  sans  donner  plus  de 
fluidity  au  metal,  ni  une  qualite  meilleure. 

Un  de  mes  contremaitres,  qui  avait  longtemps 
travaille  par  la  methode  du  soufflage  a  la  surface, 
me  disait  en  1917  que  le  m£tal  produit  au  moyen 
des  fontes  synthetiques  (a  1,3  0/0  de  Si  et  presque 
pas  de  manganese)  6tait  de  qualite  inferieure,  et  il 
attribuait  les  pietres  resultats  d'essais  de  traction  a 
la  composition  de  la  fonte  synthetique  telle  que 
nous  la  produisions  au  cubilot  ;  nous  avons  vu 
qu'il  voulait  se  decharger  sur  un  phenomene  dont 
•il  n'avait  pu  apprecier  les  qualites  et  nous  lui 
avons  fabrique  le  metal  ci-apres  : 
C=o,io  j  Mn=o,8o  ;  Si  =  0,60  ;  P  =  o,o4  ;  S =0,075 

Essais  a  la  traction  : 

R  =  45,5K— allong.  =32  0/0 
R  =  46  K — allong.  =28  0/0 
R  =  46   K — allong.  =  27  0/0 

(Eprouvettes  de  13,8  mm.  de  diametre  et  100  mm 
de  longueur  utile.) 

Essais  au  choc  :  Mouton  de  50  kilos,  7  coups 
dresse  et  redresse  a  3  metres  sans  casser.  Mouton 
de  18  kilos,  13  coups  dresse  et  redresse  a  3  metres 
sans  casser. 

Mon  contremaitre  a  ete  completement  edifie. 

Le  poids  unitaire  moyen  des  pieces  coulees  avec 
ce  metal  etait  de  4  kilos  685.  La  production  men- 
suelle  etait  de  149.2161  kilos  en  pieces  bonnes, 
soit  un  rendement  de  62,57  0 1°  Par  rapport  au  me- 
tal brut  ;  le  poids  des  jets,  masselottes,  rebuts  et 
dechets  d'ebarbage  etait  de  65.906  kilos,  et  le 
dechet  de  fusion,  conversion  et  autres :  23.463  kilos 

Cette  diversion,  pour  indiquer  qu'il  est  tres  facile 
de  se  faire  des  idees  fausses  dans  la  fabrication 
qui  nous  occupe.  Mais  revenons  au  convertisseur. 

Si  nous  partons  de  la  fonte  bien  chaude  a  teneur 
indiquee,  le  niveau  du  bain  devra  atteindre  la 
position  indiquee  par  le  croquis  n°  1,  et  ce,  dans 
n'importe  quelle  disposition  de  cornue.  Des  que 
nous  avons  eu  decouvert  le  mode  de  soufflage 
de  1885,  nous  avons  insuffle  Fair  par  des  tuyeres 
de  30  a  32  mm,  comme  diametre  des  trous  debi- 
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teurs  du  vent  ;  la  pression  etait  de  15  a  18  cm. 
de  mercure  ;  nous  avons  monte"  a  20  et  25  cm.  par 
la  suite.  Lorsque  nous  avons  pu  disposer  d'une 
bonne  machine  soufflante  a  piston  avec  soupapes 
metalliques  d'aspiration  et  de  refoulement,  nous 
avons  adopte  les  tuyeres  de  27  mm.  de  trous  avec 
pression  d'air  de  30  a  35  cm.  de  mercure  ;  nous 


sommes  descendu  a  25  mm.  de  trous  avec  pression 
de  40  a  45  cm.  de  mercure,  et  ensuite  a  22  mm.  de 
trous  avec  la  pression  de  45  a  50  cm.  de  mercure. 

U  s'agissait  ici  d'un  convertisseur  de  1.000  a 
1.500  kilos  de  capacite,  muni  de  5  tuyeres ;  nous 
avons  opere"  avec  4  tuyeres  de  27  cm.  et  60  cm. 
de  mercure  dans  une  usine  de  la  Haute-Marne,  en 
1911,  et  avons  obtenu  du  metal  de  regularite  par- 
faite. 

Les  coulees  signages  au  debut  de  ce  memoire  ont 
et6  soufflees  par  une  machine  Bessemer,  produi- 


sant  plus  d'une  atmosphere  de  pression,  avec 
8  tuyeres  de  30  mm.  de  trous  ;  c'est  ce  qui  explique 
la  rapidite  du  soufflage. 

Les  tuyeres  de  25  mm.  de  trous  avec  la  pression 
de  30  a  35  cm.  de  mercure  sont  d'un  bon  emploi 
pour  la  regularite  du  m^tal. 

La  conversion  doit  toujours  d£buter  par  une 


suite  d'etincelles  sortant  par  le  bee  de  la  cornue  ; 
des  que  la  flamme  rouge  apparait,  on  incline 
l'appareil  de  facon  a  augmenter  de  1  a  2  centimetres 
le  niveau  du  bain  par  rapport  aux  tuyeres  (voir 
croquis  n°  2)  et  lorsque  la  flamme  blanchit  et  que 
le  bruit  interieur  se  manifeste,  il  faut  couvrir  les 
trous  debiteurs  d'air  (voir  croquis  n°  3). 

C'est  la  fin  de  la  desilisiation  et  le  commencement 
de  la  decarburation  ;  lorsque  celle-ci  se  prononce, 
il  faut  augmenter  la  hauteur  du  niveau  du  bain  de 
2  a  3  cm.  au-dessus  des  tuyeres  (voir  croquis 
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n°  4),  puis  arriver  a  6  cm.  avant  la  premiere  montee 
de  flamme  C. 

Ces  precautions  assurent  la  decarburation  nor- 
male  de  la  premiere  tranche  de  bain,  que  nous  esti- 
mons  occuper  15  centimetres  de  hauteur  en  face 


des  tuyeres,  le  convertisseur  etant  dans  la  position 
verticale  (voir  croquis  n°  5). 

Dans  ces  conditions,  la  premiere  phase  de 
la  decarburation  se  manifeste  par  une  flamme 
bien  nourrie,  d'un  blanc  eblouissant,  et  entoure 
d'epaisses  fumees  jaunes  brunes  qui  sont  la  carac- 
teristique  de  la  combustion  du  fer  sous  forme 
de  Fe'O. 

Les  reactions  du  carbone  de  la  partie  inferieure 
du  bain  avec  les  oxydes  de  fer  de  la  partie  supe- 
rieure  sont  peu  violentes  ;  la  flamme  s'allonge 
subitemcnt  sans  les  moindres  projections  de 
metal  et  scories. 


Par  suite  de  ces  reactions,  la  partie  non  decar- 
buree  surnage,  la  flamme  s'abaisse,  et  la  conversion 
semble  recommencer  ;  il  est  necessaire  que  les 
fumees  jaunes  brunes  persistent  pendant  cette 
periode,  et  que  la  flamme  conserve  sa  qualite  de 


Croyu/s 


bien  nourrie,  avec  l'intensite  assurant  le  blanc 
eblouissant  ;  le  convertisseur  doit  rester  dans  la 
meme  position  (celle  du  croquis  n°  5)  jusqu'a  ce 
que  se  manifeste  une  recrudescence  de  l'allonge- 
ment  de  la  flamme  ;  a  ce  moment,  il  convient  d'aug- 
menter  legerement  la  hauteur  du  niveau  du  bain  au- 
dessus  des  tuyeres,  ce  qui  assurera  sa  decarbu- 
ration complete  tout  en  maintenant  sa  grande  flui- 
dite. 

La  flamme  s'allonge  plus  que  lors  de  la  premiere 
montee,  les  fumees  semblant  bleuir  sous  l'influence 
de  l'intensite  des  flammes  ;  celle-ci  diminue  ;  les 
fumees  redeviennent  jaunes  brunes,  puis  la  flamme 
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disparait  en  rentrant  presque  completement  dans 
le  bee  ;  e'est  la  fin  de  la  conversion,  qu'il  est  impos- 
sible de  depasser  lorsqu'on  a  pris  les  precautions 
indiquees  plus  haut.  On  ramene  le  convertisseur 


dans  la  position  horizontale,  et  pendant  la  duree 
du  temps  d'inclinaison,  on  aura  fait  les  additions 
des  reducteurs  au  moyen  d'une  poche  suspendue  a 
la  hotte  de  cheminee,  ce  qui  assure  un  melange 


parfait  de  ces  additions  et  leur  bonne  repartition 
dans  le  bain.  Lorsque  le  convertisseur  est  hori- 
zontal, le  bain  doit  etre  le  moins  allonge  possible, 
et  Ton  remarque  que  le  laitier  est  tres  epais  et  par- 
faitement  separe  du  metal  ;  on  laisse  les  reactions 
se  calmer,  puis  on  place  une  brique-cremoire  au 
bee  pour  assurer  la  coulee  du  metal  bien  net  dans 
les  poches. 

Si  Ton  a  pris  le  soin  d'operer  de  la  facon  indiquee, 
il  se  forme  pendant  toute  la  duree  de  la  conver- 
sion, du  Fe203  qui  donne  2FeO  dont  la  reduction 
absorbe  peu  de  calories  ;  tandis  que  si  Ton  a  opere 
de  tout  autre  facon,  on  produit  par  instant  du 
Fe'O4  qui  donne  3FeO  dont  la  reduction  absorbe 
beaucoup  plus  de  calories,  et  la  temperature  du 
bain  est  souvent  compromise  pour  assurer  en 
bonne  repartition  des  reducteurs  produisant  des 
reactions  incompletes  qui  persistent  dans  la 
coulee  du  metal  dans  les  lingotieres  ou  dans  les 
moules. 

C'est  la  la  cause  des  nombreux  defauts  attribues 
aux  petits  convertisseurs. 

II  est  bien  evident  qu'en  cours  de  fabrication,  il 
se  presente  de  nombreux  cas  qui  peuvent  modifier 
la  marche  des  operations  ;  ils  sont  tellement  nom- 
breux qu'il  est  impossible  de  les  examiner  ici  en 
detail,  et  ce  serait  abuser  de  votre  temps,  si  precieux, 
pour  connaitre  des  choses  d'un  interet  plus  gene- 
ral ;  qu'il  suffise  de.  savoir  que  les  pires  accidents 
seront  toujours  surmontes  par  la  methode  pra- 
tique nous  nous  avons  indiquee,  et  que  Ton  pourra 
toujours  faire  sortir  du  petit  convertisseur  un 
metal  peut-etre  moins  chaud  et  fluide,  mais  tou- 
jours employable  pour  couler  de  plus  grosses  pieces 
sans  soufflures. 

Les  accidents  se  manifestent  d'ailleurs  dans 
tous  les  appareils  metallurgiques,  et  ils  sont  tou- 
jours dus  aux  manques  de  prevoyance  et  de  pre- 
caution, et  surtout  a  la  negligence. 
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MALLEABILISATION  DE  LA  FONTE  BLANCHE 

Note  sur  le  Memoire  communique  par  M.  E.  White, 
Directeur  du  Service  des  Recherches  Mecaniques,  Universite  de  Michigan 

et  M.  H.  E.  Gladhill 

par  M.  E.  RONCERAY 


Ce  rapport  est  un  compte  rendu  des  recherches 
qui  ont  ete  faites  pour  determiner  la  relation  des 
temps-temperature  dans  la  mahiabilisation  de 
la  fonte  blanche.  Ces  recherches  tendent  a  deter- 
miner le  temps  minimum  auquel  un  metal  d'une 
composition  donnee  doit  etre  maintenu  a  une 
certaine  temperature  ainsi  que  la  vitesse  de  re- 
froidissement  pour  amener  l'equilibre. 

Les  variations  de  la  composition  changent  le 
temps  necessaire  a  ces  deux  periodes,  bien  qu'en 
pratique  courante  on  soit  oblige  de  prendre  un 
facteur  de  securite  si  grand  que  l'effet  de  la  com- 
position dans  les  conditions  normales  n'est  pas 
important. 

La  raison  de  ces  recherches  est  que  Ton  a  pense 
qu'en  employant  l'electricite  comme  mode  de 
chauffage,  on  pourrait  controler  plus  exactement 
les  operations.  On  pensait  pouvoir  reduire  la  duree 
d'une  facon  telle  que  le  prix  de  l'electricite  comme 
mode  de  chauffage  pourrait  etre  compare  avec  les 
autres  procedes. 

Les  recherches  ont  ete  conduites  en  vue  de  de- 
terminer le  temps  minimum  necessaire  pour  ob- 
tenir  un  produit  de  bonne  qualite  dans  les  diffe- 
rentes  conditions  de  composition  et  de  tempera- 
ture. 

Ces  recherches  sont  tres  interessantes  et  parais- 
sent  etre  faites  avec  une  tres  grande  conscience 
et  des  moyens  d'action  complets.  On  a  pu,  an 
laboratoire,  reduire  le  temps  normal  du  recuit,  qui 
est  de  200  heures,  a  34  heures.  Dans  la  pratique, 
ce  temps  ne  serait  certainement  pas  suffisant, 
parce  qu'on  opere  sur  des  quantites  plus  grandes, 
mais  en  comptant  le  double  ou  le  triple,  on  serait 
encore  tres  loin  des  200  heures  habituelles. 

On  a  trouve  : 

a)  Que  le  chauffage  rapide  produit  des  parti- 


cules  de  graphite  plus  grandes  et  plus  irregulieres 
qu'un  chauffage  lent.  Toutefois,  ce  facteur  est  de 
peu  d'importance. 

b)  Que  la  duree  de  la  periode  de  recuit  est  deter- 
mined par  la  temperature  et  la  composition  du 
metal.  Cette  duree  varie  de  quelques  heures  a 
9820  a  plusieurs  centaines  d'heures  a  7600.  Elle 
est  fortement  influenced  par  de  petits  changements 
dans  la  teneur  en  silicium. 

La  teneur  en  carbone  combine"  aux  conditions 
d'equilibre  varie  de  1,20-1,25  0/0  a  982°,  a  0,48  0/0 
a  7600.  Est  peu  influence  par  la  teneur  en  silicium. 

c)  Que  la  periode  de  refroidissement  est  deter- 
mined principalement  par  la  teneur  en  silicium  ; 
plus  il  y  a  de  silicium,  plus  le  refroidissement  peut 
6tre  rapide. 

Avec  une  fonte  contenant  0,82  0/0  de  silicium, 
la  vitesse  de  refroidissement  maxima  compatible 
avec  le  maintien  des  conditions  d'equilibre  varie 
de  14  a  200  a  l'heure  (926-8700)  a  3,4,5°  (7600- 

7040). 

Avec  une  fonte  contenant  0,90  0  /o  de  silicium, 
une  vitesse  de  refroidissement  de  13-15°  (815-760°) 
peut  Stre  employee. 

II  ne  faut  pas  toutefois  oublier  que  ces  redultats 
se  rapportent  a  la  fonte  malleable  americaine  con- 
tenant tres  peu  de  soufre  et  dont  le  carbone  est 
transforme  en  graphite  et  non  elimine,  comme  il 
est  d'usage  en  Europe. 

Ce  memoire  n'en  est  pas  moins  tres  interessant 
pour  les  fondeurs  europeens  qui  etudient  mainte- 
nant,  avec  le  plus  grand  interdt,  les  procedes  qui 
pourraient  les  mettre  en  mesure  de  fabriquer  de 
la  fonte  malleable  americaine  dont  les  resistances 
et  les  allongements  sont  tres  superieurs  a  ceux  des 
produits  europeens,  tandis  qu'on  peut  porter  les 
epaisseurs  a  des  valeurs  inconnues  en  Europe. 
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L'ETABLISSEMENT  DU  PRIX  DE  REVIENT 

EN  FONDERIE 

Resume  des  travaux  de  la  Commission  institute       MM.  P.  Ropsy,  President  ;  A.  Bodson,  G.-F. 
par  l'Association  Technique  de  Fonderie  de  Liege    Foblets,  J.  Looze,  V.  Mercier,  Membres  ; 
et  composee  comme  suit  :  G.  Masson,  Secretaire-rapporteur. 

«  Pour  Men  organiser,  il  faut  connaitre  a  fond  I'industrie  en 
cause,  suivre  pas  a  pas  la  fabrication,  jusqu'au  moment  ou  sort 
le  produit  fini,  connaitre  la  manicre  de  traiter  les  affaires,  en 
un  mot,  il  faut  vivre  dans  I'entreprise.  » 

(«  Le  Comptable  ».  Revue  des  Comptables  Beiges,  janvier  1922.) 
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A)  DETERMINATION  DU  PRIX  DE 
REVIENT  DE  LA  FONTE 

Apres  chaque  coulee,  le  chef  de  fonderie  remet 
a  la  Comptabilite  une  «  feuille  de  coulee  »  qui  ren- 
seigne  : 

i°)  la  composition  des  differents  melanges  em- 
ployes ; 

2°  la  quantite  de  chaque  espece  de  fonte  utilisee 
pour  chacun  de  ces  melanges  ; 

3°)  la  consommation  totale  de  coke  (y  compris 
l'allumage),  castine,  bois  et  autres  matieres  ; 

40)  la  liste  des  pieces  coulees,  avec  indication 
pour  chacune  d'elles  du  numero  de  commande  cor- 
respondant  et  de  son  poids  approximatif  ; 

5°)  eventuellement  le  poids  du  metal  fondu  en 
exces,  qui  n'aurait  pas  ete  utilise. 

La  Comptabilite  reportc  sur  une  serie  de  tableaux 
les  donnees  des  feuilles  de  coulee  ;  a  la  fin  de  chaque 
mois,  il  y  a  autant  de  tableaux  que  de  melanges 
differents  fondus  pendant  ce  mois.  —  Chacun 
de  ces  tableaux  renseigne  les  quantites  de  fonte  de 
chaque  espece  qui  ont  ete  enfournces,  ainsi  que  les 
quantites  de  coke,  castine,  etc.,  ces  dernieres  con- 
sommations  devant  etre  reparties  sur  les  differents 
tableaux,  e'est-a-dire  entre  les  differents  melanges, 


proportionnellement  aux  poids  enfournes  et  non 
pas  aux  poids  des  pieces  coulees. 

Au  verso  de  chaque  tableau,  sont  inscrites  par 
ordre  de  n°  de  commande,  les  pieces  coulees,  et  en 
regard  de  chaque  piece,  son  poids  exact  donne  par 
l'ebarbage. 

II  s'agit  alors  de  reduire  en  francs  les  differents 
postes  «  fontes  >>  exprimes  en  kilos,  et  cela  en  tenant 
compte  des  elements  ci-apres  qui  s'ajoutent  au  prix 
d'achat  : 

frais  de  transport  et  de  douane  ; 
taxe  de  transmission  ; 
frais  de  dechargement ; 
frais  de  cassage  (casse-gueuses  ou  casse- 
f  onte) . 

On  evalue  ensuite  les  matieres  autres  que  les 
fontes,  utilisees  pendant  le  mois  ;  ce  sont  done  le 
coke,  la  castine,  le  bois,  le  sable  refractaire,  les  bri- 
ques,  l'huile,  les  fers,  etc.  .  .  . ,  en  un  mot  tout  ce  qui 
a  ete  necessaire  non  seulement  a  la  fusion,  mais  aussi 
a  l'entretien  et  a  la  reparation  eventuelle  des  cubi- 
lots,  ventilateurs,  monte-charges  et  poches  de  cou- 
lee. —  La  somme  ainsi  depensee  est  repartie  entre  les 
differents  melanges  au  prorata  des  poids  enfournes. 

A  ces  elements  viennent  s'aj outer  et  se  repartir 
dans  la  meme  proportion,  la  consommation  de  force 
motrice  et  les  salaires.  Ceux-ci  comprennent  :  les 
appointements  du  chef-fondeur,  s'il  y  a  lieu  —  les 
salaires  des  ouvriers  permanents  des  cubilots  (fon- 
deurs,  chargeurs,  manoeuvres) ,  des  macons  qui  entre- 
tiennent  cubilots  et  poches,  de  l'ouvrier  charge, 
entre  autres  travaux,  de  surveiller  les  moteurs,  les 
ventilateurs  et  le  monte-charges.  —  Bien  entendu, 
les  frais  de  la  coulee  des  pieces  ne  sont  pas  impu- 
tables  a  la  fusion,  mais  constituent  des  frais  de  fon- 
derie :  le  role  de  la  section  «  Cubilots  »  s'arr£te  au 
moment  ou  la  poche  est  remplie  de  fonte. 
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II  est  recommandable  d'aj outer  aux  salaires  la 

part  de  la  prime  d'assurance-accidents  qui  concerne 
tous  les  ouvriers  occupes  aux  cubilots. 

II  faut  en  outre  comprendre  dans  les  frais  de 
fusion  :  a)  les  frais  du  laboratoire  qui  se  rapportent 
a  l'analyse  des  gueuses,  mitrailles,  cokes,  castines, 
etc .... ,  soit  done  de  tous  les  produits  a  enfourner 
ou  servant  a  la  fusion  ;  b)  une  partie  des  frais  de 
raccordement  et  de  traction,  ces  frais  etant  a  re- 
partir  entre  la  fusion  (arrivages  de  matieres  pre- 
mieres), la  fonderie  (arrivages  de  sables)  et  les  expe- 
ditions, proportionnellement  aux  tonnages  res- 
pectifs  ou  bien  aux  nombres  de  wagons. 

Enfin  il  est  de  bonne  administration  de  prevoir 
l'amortissement  de  l'installation  des  cubilots  ;  le 
taux  pourra  varier  d'une  fonderie  a  l'autre,  suivant 
les  circonstances,  les  coefficients  ci-apres  nous  pa- 
raissant  raisonnables  : 

Cubilots,  ventilateurs  et  monte-charges  5  0/0 

Grosses  poches  de  coulee  10  0  /o 

Petites  poches  et  petit  materiel  accessoire  100  o  jo 
La  somme  annuelle  a  amortir  ne  sera  pas  repar- 
tie  par  mois  et  par  douzieme,  mais  bien  d'apres  le 
tonnage  enfourne  :  par  exemple  une  installation  pre- 
vue  pour  une  production  annuelle  de  1.500  tonnes  a 
coute  X  francs  ;  en  admettant  10  comme  coefficient 
d'amortissement,  il  faudra  amortir  par  tonne  : 
X 

10  x  1.500. 

En  effet,  si  la  production  prevue  n'est  pas  at- 
teinte,  les  appareils  s'useront  moins  et  la  periode 
d'amortissement  pourra  etre  prolongee  sans 
inconvenient. 

Additionnons  maintenont  pour  chaque  melange 
les  valeurs  respectives  des  postes  ci-apres  : 
Fontes ; 
Coke; 
Castine ; 

Sorties  de  magasin  diverses  ; 
Force  motrice ; 
Salaires  ; 

Assurances-accidents ; 

Analyses  ; 

Amortissement  ; 
et  soustrayons  de  la  somme  ainsi  obtenue  la  valeur, 
au  prix  de  mitrailles,  des  jets  de  coulee,  masselottes 
et  fontes  froides. 

Pour  obtenir  le  prix  au  kilo  de  la  fonte  des 
pieces  coulees  avec  le  melange  A,  par  exemple,  e'est- 
a-dire  le  prix  de  la  fonte  expediee  au  client,  il  suffit 
de  diviser  la  somme  obtenue  par  les  operations  dont 
il  vient  d'etre  question,  par  le  poids  total  des  pieces 
renseignees,  au  verso  de  tableau  correspondant  a  ce 
mdlange. 


Pour  fixer  les  idees,  supposons  un  melange  com- 
prenant,  pour  100  kilos  enfournes  : 
50  kgs.  de  fonte  a  20  fr.  les  100  kgr.  soit    10  fr. 
50  25  12  50 

22  50 

Coke  et  divers  pour  100  kgr.  enfournes     3  10 

Salaires                     id.  1.78 

Assurances  accidents  id.  0  06 

Force  motrice              id.  0  50 

Analyses                    id.  0  35 

Amortissement            id.  1  00 

29  29 

Rentrees  de  jets  et  fontes  froides  pour 

100  kgr.  enfournes  2  07 

27  22 

Poids  des  pieces  coulees  pour  100  kgr.  enfournes  : 

86  kgr. 

Prix  de  la  fonte  de  100  kgr.  de  pieces  coulees  : 
27.22  x  100 


Un  renseignement  important  nous  est  donne  par 
la  soustraction  des  nombres  31.60  et  22.50  ;  e'est  la 
difference  de  prix  entre  la  fonte  de  100  kgr.  de  pieces 
vendues  et  100  kgr.  de  fonte  enfournee.  Lors  del'eta- 
blissement  d'un  devis  pour  une  piece  a  couler  avec  le 
melange  ayant  servi  de  base  aux  calculs  precedents 
ou  avec  un  melange  approchant,  il  nous  suffira  pour 
obtenir  le  prix  de  la  fonte,  d'aj  outer  au  prix  de  notre 
melange  a  froid  la  difference  31.60  —  22.50  =  9. to. 
Cette  difference,  nous  l'appelons  «  frais  de  transfor- 
mation ». 

Les  frais  de  transformation  sont  influences  non 
seulement  par  la  quantite  et  le  prix  du  coke  et  par  le 
taux  des  salaires,  mais  aussi  par  le  prix  des  fontes  : 
en  effet,  la  fusion  entraine  toujours  une  perte  de 
poids,  et  cette  perte  coute  d'autant  plus  cher  que 
les  fontes  enfournees  elles-memes  ont  coute  plus 
cher.  —  II  va  de  soi  d'ailleurs  que  le  calcul  des 
frais  de  transformation  doit  6tre  fait  chaque  mois. 

* 
*  * 

D'autre  part,  nous  croyons  devoir  condamner 
l'expression  «  prix  de  la  fonte  liquide  »  ou  de  la 
«  fonte  chaude  ».  —  En  effet,  la  fonte  liquide  n'est 
qu'une  transition  entre  la  fonte  en  gueuse  ou  en 
morceaux  et  la  piece  elle-meme  ;  elle  entre  dans  la 
composition  des  pieces  destinees  a  la  clientele, 
mais  aussi  des  jets  de  coulee,  jets  de  remonte,  etc. . . 
Et  comment  connaitre  le  poids  de  la  fonte  liquide 
qui  a  ete  necessaire  pour  couler  telle  piece  ?  II  fau- 
drait  peser  la  piece  munie  de  tous  ses  jets  et  ba- 
vures  ? 
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II  est  de  premiere  importance  que  les  pesees 
soient  faites,  lors  de  1'enfournement  au  cubilot,  avec 
une  parfaite  exactitude  ;  une  erreur,  si  minime  soit- 
elle,  repetee  des  centaines  de  fois,  peut  amener  des 
surprises  a  l'inventaire  de  fin  d'exercice.  On  recom- 
mande  d'ailleurs  de  proceder  periodiquement  a  un 
inventaire  rapide  du  pare  a  fontes  :  une  erreur  de 
quelque  importance  serait  vite  decouverte,  et  toutes 
mesures  utiles  pourraient  etie  prises  pour  que  cette 
erreur  ne  s'aggrave  pas. 

* 
*  * 

Parfois  des  pieces  telles  que  cylindres,  coquilles, 
rouleaux,  etc...  sont  expedites  (soit  a l'atelier  de  pa- 
rachevement,  soit  directement  au  client)  avec  leur 
masselotte,  celle-ci  devant  etre  coupee  au  tour  :  la 
fonte  de  la  masselotte  coute  le  m£me  prix  que  la 
fonte  de  la  piece  elle-me'me  ;  et  il  y  a  lieu,  lorsque 
rentre  la  masselotte,  de  crediter  la  commande  cor- 
respondante  de  sa  valeur-mitraille. 

Lors  du  calcul  du  devis  pour  une  piece  de  ce 
genre,  il  faut  done  evaluer  aussi  exactement  que 
possible  le  poids  de  la  masselotte  et  faite  intervenir 
cette  derniere  au  prix  de  la  fonte  diminue  du  prix 
de  la  mitraille. 

Les  armatures  sont  renseignees  aux  feuilles  de 
coulee  avec  le  n°  de  la  commande  correspondante  et 
leur  poids  exact  ;  elles  sont  portees  au  compte  de  la 
commande  a  la  valeur  de  la  fonte  trouvee  aux  ta- 
bleaux de  coulee,  cette  valeur  etant  diminuee  du 
prix  de  la  mitraille. 

B)  SALAIRES 

II  est  necessaire,  en  vue  d'obtenir  la  plus  grande 
exactitude  possible  dans  les  prix  de  revient,  de  par- 
tager  l'usine  (la  fonderie)  en  autant  de  divisions  dis- 
tinctes  qu'il  y  a  de  metiers  differents  ;  nous  conside- 
rerons  done,  dans  une  fonderie  de  moyenne  ou 
grande  importance  : 

i°  Modelage ; 

2°  Moulage  en  terre  ; 

3°  Noyautage  ; 

4°  Moulage  a  la  main  :  a)  en  sable  vert, 

b)  en  sable  d'etuve  ; 

5°  Moulage  mecanique:  a)  en  sable  vert, 

b)  en  sable  d'etuve  ; 

6°  Dechargement  des  matieres  premieres  ; 

7°  Cubilots; 

8°  Ebarbage  ; 

9°  Expeditions. 

Sont  denommes  «  producteurs  »  les  ouvriers  ap- 


partenant  aux  divisions  ci-apres  :  modelage,  mou- 
lage, noyautage  et  ebarbage. 

* 

*  * 

Le  pointage  est  la  base  du  prix  de  revient  ;  il  est 
utile  d'avoir  un  double  pointage  :  le  premier  a  l'en- 
tree  et  a  la  sortie  des  ouvriers,  qui  donne  le  nombre 
d'heures  de  presence  de  chacun  d'eux  et  qui  sert  a 
l'etablissement  du  livre  de  paie  ;  le  second  qui  re- 
partit  les  heures  de  travail  sur  les  differentes  com- 
mandes. 

II  existe  de  nombreux  systemes  de  pointage  sur 
commandes,  et  beaucoup  de  f  ondeurs  donnent  encore 
la  preference  au  plus  ancien  de  ces  systemes  :  un 
pointeur  parcourt  la  fonderie  chaque  jour,  une  fois 
ou  deux  et  interroge  chaque  ouvrier  sur  ses  travaux, 
quitte  a  verifier  ces  declarations  a  l'aide  du  plan  ou 
du  modele.  Pour  chaque  ouvrier,  il  existe  un  tableau 
de  pointage  a  double  entree  :  d'une  part  les  jours  et 
dates,  d'autre  part  les  nos  des  commandes  ;  le  poin- 
teur inscrit  seulement  des  nombres  d'heures,  qui 
sont  ensuite  transformed  au  bureau  de  pointage  en 
francs  et  centimes. 

Ce  systeme  est  actuellement  remplace,  dans  de 
nombreuses  usines,  par  un  systeme  automatique  qui 
semble  garantir  plus  de  securite  au  pointage. 

Le  pointage  s'applique  non  seulement  aux  ou- 
vriers producteurs,  mais  aussi  aux  manoeuvres,  raa- 
chinistes  de  ponts-roulants,  cubilotiers,  etc.,  avec 
cette  difference  que  les  non-producteurs  sont  pointes 
non  pas  sur  commandes,  mais  sur  les  divers  services 
de  la  fonderie  :  moulage  en  sable,  noyautage,  mou- 
lage en  terre,  modelage,  cubilots,  ebarbage.  —  Si 
un  manoeuvre  de  mouleur  est  appele  a  travailler 
une  journee  aux  cubilots,  par  exemple,  son  salaire 
pour  cette  journee  doit  etre  porte  en  compte  aux 
cubilots. 

A  la  fin  de  chaque  mois,  il  est  fait  un  releve  ge- 
neral par  commande  et  par  service  des  salaires  indi- 
rects  ou  non  producteurs  :  ces  derniers  font  partie 
des  frais  de  fabrication,  qui  sont  determines  chaque 
mois,  et  separement  pour  chacun  des  services  qui 
ont  ete  cites  plus  haut. 

*  * 

En  ce  qui  concerne  la  paie  des  ouvriers,  le  sys- 
teme le  plus  comptable  est  certes  le  paiement  bi- 
mensuel  a  dates  fixes,  par  exemple  les  3  et  18  de  cha- 
que mois,  la  paie  comprenant  les  salaires  gagnes 
respectivement  jusqu'au  30  ou  31  et  jusqu'au  15  in- 
clus.  Le  mode  de  paiement  par  decades  (les  3,  13  et 
23  de  chaque  mois)  est  actuellement  employe  dans 
plusieurs  usines  importantes  de  la  province  d'An- 
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vers,  et  constitue  deja,  au  point  de  vue  comptable, 
une  serieuse  avance  sur  le  paiement  par  semaine 
ou  par  deux  semaines. 

Dans  les  cas  ou  ce  dernier  systeme  est  encore 
applique,  il  faut  veiller  a  ce  que  les  salaires  du  mois 
qui  interviennent  dans  les  calculs  du  prix  de  revient 
soient,  non  pas  les  salaires  paves  pendant  ce  mois, 
mais  bien  les  salaires,  payes  ou  non,  dus  aux  ou- 
vriers  pour  le  travail  reellement  fourni  pendant  ce 
mois. 

C)  AUTRES  FRAIS 
i°  Frais  divisionnaires  ou  Frais  de  fabrication. 

Sont  classes  dans  cette  categorie,  les  frais  indis- 
pensables  a  la  fabrication  elle-meme  et  qui  ne  peu- 
6tre  imputes  directement  aux  commandes  ;  ces 
frais  sont  etablis  separement  pour  chaque  division 
de  la  fonderie. 

Ci-apres  le  detail  de  ces  frais  de  fabrication  : 

A)  les  appointements  du  chef  de  fonderie  :  ces 
appointements  sont  repartis  entre  toutes  les  divi- 
sions placees  sous  les  ordres  du  chef  de  fonderie, 
et  la  part  de  chacune  est  proportionnelle  au  total 
de  ses  salaires  producteurs. 

B)  les  appointements  du  ou  des  contremaitres, 
Les  sommes  a  considerer  en  vertu  des  littera  A 

et  B  comprennent,  outre  le  traitement  fixe  des 
interesses,  toutes  allocations  supplementaires  telles 
que  indemnites  de  vie  chere,  da  logement,  de  famille, 
primes  de  fabrication,  etc...  ;  seules  sont  exclues 
la  prime  eventuelle  de  fin  d'exercice,  celle-ci  etant 
prelevee  directement  sur  les  benefices  de  l'entre- 
prise,  et  les  primes  sur  le  tonnage  expedie,  qui  sont 
portees  directement  sur  commandes. 

C)  les  salaires  des  manoeuvres,  des  ouvriers  de 
sablerie,  des  machinistes  de  ponts-roulants  ;  une 
par  tie  des  salaires  du  ou  des  forgerons,  du  garde 
de  nuit,  du  ou  des  pointeurs,  du  magasinier,  des 
ouvriers  charges  de  l'entretien  et  de  la  reparation 
des  ponts-roulants,  des  machines  a  sable,  des  ma- 
chines a  secher  et  des  batiments. 

D)  les  sorties  de  magasin  qu'il  n'est  pas  possible 
de  porter  sur  commandes,  c'est-a-dire  le  noir 
d'etuve,  le  coke  necessaire  au  chauffage  des  etuves, 
les  cables  et  chaines  pour  les  manoeuvres  du  pont, 
les  sables,  etc. 

E)  la  force  motrice  utilisee  par  les  ponts-rou- 
lants et  machines  diverses  du  service  interesse. 

F)  la  consommation  d'air  comprime. 

G)  les  matieres  necessaires  a  l'entretien  et  la 
reparation  des  appareils  et  des  batiments. 

H)  amortissement  du  materiel. 


I)  amortissement  des  immeubles. 
J)  assurances-accidents  (prime  calculie  sur  la 
totalite  des  salaires  de  la  division) . 
K)  assurance-incendie. 
L)  petit  outillage. 

M)  frais  de  laboratoire  (analyse  des  sables). 

La  somme  obtenue  par  l'addition  de  ces  diffe- 
rents  postes  pour  chaque  service  est  repartie  entre 
toutes  les  commandes  au  prorata  des  salaires  pro- 
ducteurs pointes  sur  ces  commandes  :  plus  une  piece 
aura  exige  de  main-d'oeuvre  de  moulage  par  exemple 
plus  cette  piece  devra  supporter  de  frais  de  fabri- 
cation de  moulage. 

* 

*  * 

Force  motrice  :  La  repartition  est  aisee  la  oil  il 
existe  un  nombre  suffisant  de  compteurs.  —  Dans 
le  cas  contraire,  les  indications'  necessaires  sont 
donnees  a  la  comptabilite  par  le  service  technique, 
qui  doit  baser  sa  repartition  sur  la  puissance  moyen- 
ne  absorbee  et  le  temps  moyen  de  service  de  chaque 
appareil.  S'il  y  a  trop  de  difficultes  pour  revalua- 
tion de  la  puissance  moyenne  absorbee,  la  puis- 
sance inscrite  sur  chaque  moteur  servira  de  base 
avec  le  temps  moyen  de  service.  Par  exemple  :  un 
four  a  secher  les  moules  (moteur  de  3  HP)  travaille 
en  moyenne  8  heures  par  jour  ;  la  consommation 
de  force  motrice  est  de  3  x  8  unites.  Un  ventilateur 
(moteur  de  35  HP)  travaille  en  moyenne  5  heures 
par  jour  :  la  consommation  est  de  35  x  5  unites,  etc. 

Air  comprime  :  le  service  technique  fournit  les 
renseignements  necessaires  pour  la  repartition 
entre  les  divers  services  interesses  :  fonderie  sable, 
fonderie  terre,  ebarbage  et  dessablage,  forges. 

Entretien  et  reparation  :  Toutes  les  depenses 
(main-d'oeuvre  et  matieres)  effectuees  pour  l'entre- 
tien et  la  reparation  des  batiments,  installations, 
voies  de  chemins  de  fer,  machines  et  appareils, 
un  compte  special  etant  ouvert  pour  chaque  divi- 
sion. —  Lorsque  des  depenses  considerables  sont 
provoquees,  ces  depenses  ne  peuvent  pas  grever  le 
mois  pendant  lequel  elles  ont  ete  necessities  et  sont 
a  repartir  sur  l'exercice  entier  ou  sur  la  partie  de 
l'exercice  restant  a  courir.  —  II  est  d'ailleurs  re- 
commandable  de  prevoir  des  le  debut  de  l'exercice, 
en  vue  de  «  grosses  reparations  »,  une  certaine 
somme  dont  1'importance  est  etablie  d'apres  la 
moyenne  des  depenses  des  exercices  precedents. 

Amortissements  :  Les  coefficients  ci-apres 
semblent  tres  raisonnables  : 

20/ode  la  valeur  initiale  des  batiments  d'admi- 
nistration  ; 

3  0  /o  de  la  valeur  initiale  des  constructions  indus- 
trielles  ; 
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6  o/o  de  la  valeur  initiale  des  chaudieres,  ma- 
chines, transmissions,  etc.  ; 

10  o  /o  de  la  valeur  initiale  des  moteurs  et  appa- 
reils  electriques,  outillages  pneumatique,  etc  ; 

20  o/o  de  la  valeur  initiale  des  modeles  pour 
series,  chassis,  etc  ; 

ioo  o  /o  de  la  valeur  initiale  du  petit  materiel 
et  outillage. 

Assurance-accidents  :  Au  cas  oil  certains 
salaires  sont  superieurs  au  maximum  prevu  par 
la  loi  sur  la  matiere,  c'est  ce  maximum  qui  entre  en 
ligne  de  compte  au  lieu  de  salaire  reel. 

Assurance-incendie.:  Chaque  division  supporte 
sa  part  calculee  d'apres  les  indications  de  la  police. 

Laboratoire  :  Les  frais  de  laboratoire  sont 
supported  : 

i°)  en  partie  par  la  fusion  (analyse  des  gueuses- 
mitraUles-cokes-castines-laitiers-briques) ; 

2°)  en  partie  par  les  differentes  commandes  (ana- 
lyse des  pieces  coulees) ; 

3°)  en  partie  par  les  diverses  divisions  de  la 
fonderie  (analyse  des  sables). 

11  y  a  lieu  d'etablir  a  chaque  fin  de  mois  : 

i°)  par  difference  d'inventaire,  la  consommation 
de  produits  divers  y  compris  les  verres  et  por- 
celaines ; 

2°)  la  consommation  de  gaz  et  d'energie  elec- 
trique  ; 

3°)  les  appointements  ou  salaires  des  chimistes 
et  aides ; 

4°)  les  amortissements  (coefficient  fixe  tres 
eleve)  sur  fours  electriques,  balances  de  precision, 
etc.  Le  total  de  ces  differentes  sommes  divise  par 
le  nombre  d'analyses  faites  pendant  le  mois  corres- 
pondant  donne  le  prix  mayen  par  analyse,  mais  il 
faut  tenir  compte  du  prix  relatif  des  analyses,  une 
analyse  de  fonte  coutant  plus  cher  qu'une  analyse 
de  laitier,  et  cette  derniere  coutant  elle-meme  plus 
cher  qu'una  analyse  de  combustible. 

Les  considerations  ci-dessus  s'appliquent  seule- 
ment  au  cas  oil  un  laboratoire  installe  a  l'usine 
examine  regulierement  tous  les  lots  de  matieres 
premieres. 

Lorsque  les  analyses  sont  faites  a  l'exterieur,  le 
montant  des  factures  est  reparti  facilement  entre 
«  fusion  »,  commandes  et  fonderie. 

Si  l'usine  nefait  faire  d'analyses  qu'exceptionnel- 
lement  pour  telle  commande  determined,  il  va  de  soi 
que  cette  commande  doit  supporter  tous  les  frais. 

2°   -  Sorties  de  magasin 

On  facture  directement  aux  diverses  commandes 
les  objets  de  magasin,  tels  :  bois  pour  modeles  ou 


trousseaux  (les  vis,  pointes,  vernis,  etc  ,  etant 

considered  comme  frais  de  fabrication  de  modelage) 
pointe  de  mouleurss,  supports,  fers  pour  armatures, 
coke  de  sechage,  etc...  ■ 

Aucune  sortie  de  magasin  ne  peut  se  faire  sans 
un  bon  portant  toutes  les  indications  utiles.  La 
plus  grande  precision  doit  6tre  exigee  aussi  bien 
pour  les  comptes  du  magasin  que  pour  la  reparti- 
tion aux  differents  services,  commandes,  etc. 

3°  —  Frais  generaux 

Sont  classes  dans  certe  categorie  les  frais  de  tous 
genres  qui  ne  concernent  pas  directement  la  fabri- 
cation ;  tels  sont  : 

Les  appointements  du  directeur  et  de  ses 
adjoints,  des  employes  a  la  comptabilite,  a  la  cor- 
respondance,  aux  magasins,  des  dessinateurs,  en 
un  mot  du  personnel  qui  ne  s'occupe  pas  directe- 
ment de  la  fabrication ; 

les  emoluments  fixes  des  administrateurs  ; 

les  frais  de  poste,  telephone,  telegraphe  ; 

les  fournitures  de  bureaux  ; 

les  frais  d'infirmerie  ; 

les  frais  de  voyage  ; 

les  contributions,  taxes,  etc.  ; 

les  frais  de  publicite  ; 

les  amortissements  sur  batiments  et  mobilier 
des  bureaux  ; 

les  interets  des  obligations  et  bons  de  caisse. 

La  repartition  de  ces  frais  generaux  par  mois 
est  aisee  ;  en  effet,  certains  frais  (tels  les  appoin- 
tements, les  emoluments  fixes,  les  frais  de  poste  et 
telegraphe,  le  nettoyage  et  l'entretien  des  bureaux, 
les  fournitures  de  bureaux,  les  frais  d'infirmerie,  les 
frais  de  voyage)  sont  des  frais  reguliers  et  passent 
directement  dans  les  frais  generaux  du  mois. 

D'autres  frais  generaux  sont  a  repartir  (tels  les 
contributions,  taxes  communales  et  impots  divers, 
les  frais  de  publicite,  les  abonnements  aux  journaux 
et  revues,  les  abonnements  au  chemin  de  fer  des 
agents  de  vente,  les  interets  des  obligations  et  bons 
de  caisse,  les  amortissements  sur  les  batiments  a 
l'usage  des  bureaux  et  sur  le  mobilier  de  bureau)  ;  il 
est  developpe  hors  comptabilite  autant  de  sous- 
comptes  «  Frais  a  amortir  ou  a  repartir  »  qu'il  y  a 
de  categories  de  frais  ;  chacun  de  ces  sous-comptes 
est  debite  au  debut  de  l'exercice  de  la  somme  pre- 
vue  pour  l'exercice  entier,  et  credite  chaque  mois 
de  la  part  amortie. 

*  * 

II  est  beaucoup  discute  actuellement  sur  la 
question  de  savoir  s'il  faut  comprendre  dans  les  frais 
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generaux  l'interet  du  capital  engage.  Sans  vouloir 
trancher  la  question,  nous  estimons  que  la  remune- 
ration du  capital  ne  doit  pas  intervenir  dans  le  cal- 
cul  du  prix  de  revient  :  elle  sera  comprise  dans  le 
prix  de  vente,  lorsque  les  conditions  du  marche  le 
permettront  ;  une  partie  du  benefice  prevu  lors  de 
l'etablissement  des  devis  doit  servir  d'interet  au 
capital  pour  autant  que  les  previsions  se  realisent. 

* 

*  * 

Comment  faut-il  repartir  les  frais  generaux  ? 

Deux  methodes  sont  en  presence  : 

i°  La  repartition  au  prorata  des  salaires  pro- 
ducteurs,  comme  cela  se  pratique  pour  les  frais 
divisionnaires ; 

2°  La  repartition  d'apres  le  prix  de  revient 
total  de  chaque  commande  (salaires,  frais  divi- 
sionnaires, fonte  et  sorties  de  magasin),  ou  encore 
d'apres  le  prix  de  vente. 

Chacune  de  ces  methodes  a  ses  partisans,  et 
cependant  la  seconde  nous  parait  la  plus  equitable  ; 
l'ideal  serait  de  repartir  les  frais  generaux  sur  le 
prix  de  vente,  mais  cela  parait  pratiquement  diffi- 
cile, certaines  commandes  restant  en  fabrication 
plusieurs  mois  avant  qu'aucune  facture  ne  soit 
faite.  Nous  connaissons  de  nombreuses  fonderies 
qui  appliquent  leurs  frais  generaux  sur  les  matieres 
et  les  salaires  reunis  et  qui  obtiennent  des  resultats 
satisfaisants. 

* 

*  * 

Quel  que  soit  le  systeme  adopte,  les  frais  gene- 
raux sont  a  repartir  entre  toutes  les  commandes,  y 
compris  les  commandes  de  materiel  pour  l'usine  elle- 
meme.  S'il  s'agit  de  creer  une  serie  de  chassis,  il 
sera  inscrit  une  commande  qui  supportera  sa  part 
proportionnelle  de  frais  de  tous  genres  ;  s'il  s'agit  de 
couler  une  seule  piece  de  chassis,  la  valeur  de  cette 
piece  sera  passee  directement  a  «  petit  materiel  », 
c'est-a-dire  a  frais  divisionnaires. 

Les  frais  generaux  ne  sont  pas  appliques  aux 
pieces  qui  pourraient  etre  commandees  al'exterieur, 
pas  plus  qu'aux  frais  de  parachevement  a  l'exte- 
rieur. 

4°  —  FRAIS  DE  VENTE 

Ces  frais  sont  imputes  directement  aux  com- 
mandes; ils  comprennent :  frais  d'emballage  et  d'ex- 
pedition,  ces  derniers  comprenant  une  partie  des 
frais  de  raccordement  et  de  traction. 

Commissions  diverses. 

Primes  au  personnel  sur  expedition. 

Frais  de  voyage. 

Frais  d'escompte  et  de  recouvrement. 


D.  REMARQUES  DIVERSES 

Les  rebuts  entrent  en  ligne  de  compte,  au  m£me 
titre  que  les  pieces  bonnes,  dans  le  calcul  du  prix 
de  la  fonte. 

Les  pieces  rebutees  sont  rentrees  au  magasin  de 
matieres  premieres  au  prix  de  mitraille,  et  la  valeur 
de  cette  mitraille  est  portee  au  credit  de  la  com- 
mande correspondante. 

En  regie  generate,  une  piece  qui  a  ete  rebutee 
est  remise  en  fabrication  sur  le  mSme  n°  de  com- 
mande. Cependant  si  la  piece  est  rebutee  chez  le 
client  alors  que  la  commande  a  ete  cloturee  dans  les 
ecritures,  il  y  a  lieu  d'inscrire  une  nouvelle  com- 
mande, et  c'est  au  credit  de  cette  commande  qu'est 
portee  la  valeur-mitraille,  de  la  piece  rebutee. 

* 

*  * 

On  est  parfois  araene  par  les  circonstances  a 
couler  un  nombre  de  pieces  superieur  a  ce  qui  est 
prevu  a  la  commande  ;  dans  ce  cas  les  pieces  bonnes 
coulees  en  exces  sont  rentrees  au  magasin  : 

i°  Au  prix  de  revient,  s'il  s'agit  de  pieces 
courant  que  Ton  est  certain  de  pouvoir  vendre  dans 
un  court  delai ; 

2°  Au  prix  de  mitraille,  s'il  s'agit  de  pieces 
speciales. 

* 

*  * 

Lorsqu'une  meme  commande  comporte  des 
pieces  de  genres  absolument  differents,  il  est  avanta- 
geux  d'inscrire  autant  de  commandes  distinctes 
qu'il  y  a  de  genres  de  pieces,  de  facon  a  obtenir  di- 
rectement le  prix  de  revient  par  type  de  pieces. 
* 

Certains  industriels  determinent  pour  chaque 
commande  le  cout  des  plans  et  des  etudes  :  ce  sys- 
teme est  sans  doute  tres  raisonnable,  mais  il  parait 
difficilement  realisable  dans  la  pratique. 

*  * 

La  «  Commission  du  Prix  de  Revient  »,  de 
l'A.  T.  F.  L.  examinera  volontiers  les  observations 
et  suggestions  que  les  fondeurs  voudront  bien  lui 
soumettre  au  sujet  du  present  rapport  ;  elle  adop- 
tera  eventuellement  les  idees  nouvelles  qui  lui 
seraient  apportees,  et  pourra  modifier  en  conse- 
quence son  projet  d'organisation  du  prix  de  revient 
en  fonderie.  Elle  etudiera  ensuite  un  projet  pra- 
tique, avec  feuilles  de  commandes,  tableaux  de 
pointage,  de  repartition  des  frais,  deprix  de  revient, 

etc  Enfin  elle  etendra  ses  travaux  a  l'organi- 

sation  du  prix  de  revient  dans  le  cas  d'une  fonderie 
a  laquelle  est  annexe  un  atelier  de  paracheve- 
ment. 


LA  FONDERIE  DE  BRONZE 

AU 

FOUR  ELECTRIQUE 

Communication  de  M.  BRASSEUR 


La  tendance  actuellement  la  plus  marquee  dans 
les  fonderies  de  cuivre,  de  laiton  et  de  bronze  est 
d'augmenter  surtout  la  puissance  et  le  rendement 
thermique  des  appareils  de  fusion.  L'amelioration 
du  produit  meme  n'a  pu  suivre  que  de  loin  les  pro- 
gres  tres  manifestes  realises  dans  la  construction 
des  fours,  a  tel  point  que  le  seul  raffinage  consiste  a 
absorber  simplemenet  le  metal  brule  par  un  deso- 
xydant  solide  qui  l'entraine  hors  du  bain,  occasion- 
nant  ainsi  une  perte  de  metal  definitive  et  impor 
tante.  C'est  la  raison  qui  impose  l'emploi  de  Tan- 
tique  creuset  en  graphite,  d'un  rendement  ther- 
mique pourtant  si  deplorable,  toutes  les  fois  que 
l'obtention  d'une  qualite  bien  definie  l'emporte 
sur  l'economie  a  realiser  par  l'emploi  de  tel  autre 
four. 

En  effet,  en  fondant  les  metaux  dans  un  creuset 
bien  recouvert  pour  emplcher  l'acces  de  l'air,  on 
arrive  facilement  a  conserver  le  dosage  initial  et  a 
constituer  un  alliage  aux  proportions  voulues.  Avec 
des  matieres  premieres  pures  on  obtient  un  bain  fi- 
nal tres  faiblement  oxyde  que  les  desoxydants 
courants  peuvent  assainir  completement. 

II  n'en  est  plus  de  m£me  lors  de  la  fusion  dans  un 
four  a  reVerbere  et  dans  le  four  Charlier,  ou  le  sur- 
chauffage  par  le  contact  direct  de  la  flamme  et 
l'exces  d'air  comburant  produisent  une  oxydation 
inevitable.  Les  fours  electiiques  a  arcs  qui  per- 
mettent  de  supprimer  toute  circulation  d'air  ie- 
duisent  l'inconvenient ;  ils  agissent  a  la  facon  des 
creusets  ou  le  metal  fondu  ne  renferme  que  les 
oxydes  contenus  de.ja  dans  la  matiere  charged.  Mais 
Tare  voltaique  peut  fausser  le  dosage  par  la  vola- 
tilisation de  cei tains  metaux. 

D'une  facon  ou  de  l'autre,  ces  fours  donnent  un 
bain  de  composition  et  de  qualite"  douteuses,  dont 
la  derniere  seule  peut  etre  corrig^e  sommairement  a 
l'aide  d'un  d^soxydant. 

Mais  l'effet  de  ce  raffinage,  execute"  en  toute  hate 
dans  le  bref  intervalle  de  temps  disponible  entre 
le  ddfoumement  et  le  coulage  en  raoule,  nese  cons- 
tate qu'apres  la  solidification.  Or  aucun  traitement 
ulteTieur  ne  pourra  corriger  un  mauvais  bronze. 


Examinons  en  effet  l'alteration  produite  par  une 
fusion  trop  oxydante.  Tous  les  alliages  de  cuivre 
souffrent  par  suite  de  la  grande  aff inite  de  l'oxygene 
pour  ce  metal  que  Ton  est  toujours  oblige  de  fondre 
avant  le  chargement  des  autres  composants. 

L'oxydule  de  cuivre  CusO  qui  se  forme  dans  ces 
conditions  est  retenu  d'autant  plus  energiquement 
qu'il  est  tres  soluble  dans  le  metal  fondu.  Et  comme 
il  n'est  reprecipite  qu'au  moment  de  la  solidifica- 
tion de  ce  dernier,  l'alliage  final  est  toujours 
constitue  par  un  enchevetrement  intime  de  cris- 
taux  metalliques  (  soit  de  cuivre  pur  ou  d'un  de  ses 
alliages)  d'une  part,  et  d'un  eutectique  de  cuivre 
et  de  Cu20  d'autre  part.  Ce  phenomene,  facile- 
ment observable  dans  les  moulages  de  cuivre  pur 
se  reproduit  avec  une  intensite  moins  accentu^e 
dans  les  laitons  et  dans  les  bronzes  ;  mais  alors  la 
recuperation  d'une  certaine  proportion  de  cuivre 
de  l'oxydule  primitivement  forme  se  fait  aux  depens 
d'une  par  tie  equivalente  de  zinc  ou  d'etain  qui,  en 
agissant  comme  desoxydants,  se  scorifient. 

Au  point  de  vue  mecanique  cette  interposition 
de  cristaux  d'eutectique  renfermant  le  Cu'O 
produit  une  diminution  fort  sensible  de  la  resis- 
tance. 

D'autre  part,  l'oxydule  de  cuivre  tavorise  consi- 
derablement  la  dissolution  de  gaz  dans  le  metal 
liquide,  qui  se  liberent  au  moment  de  la  solidifica- 
tion avec  formation  de  soufflures  minuscules  dans 
toute  la  masse.  Le  moulage  final  est  done  poreux. 

Pour  parer  a  ces  deux  defauts  on  use  d'un  seul 
remede,  consistant  a  introduire  dans  le  bain  eVacue 
dans  la  poche  de  coulee  une  partie  aliquote  de  phos- 
phore  rouge  en  poudre,  ou  mieux  de  phosphure 
metallique.  Si  on  provoque  en  cet  instant  un  bras- 
sage efficace,  le  phosphore  se  transforme  en  anhy- 
dride phosphorique  aux  depens  d'une  partie  equi- 
valente d'oxydule  de  cuivre  qui  est  r£duit. 

L'anhydride  phosphorique  forme  se  combine 
ensuite  vers  les  parties  restantes  du  Cu20  pour 
former  du  phosphate  de  cuivre  qui  monte  a  la 
surface  du  bain  ou  on  peut  l'ecumer.  L'operation  se 
base  sur  des  reactions  chimiques  bien  deiinies  que 
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Ton  pourrait  appliquer  avec  beaucoup  de  profit, 
s'il  y  avait  moyen  de  connaitre  exactement  la 
quantite  du  reactif  a  aj  outer.  Celui-ci  en  effet 
possede  tous  les  defauts  d'un  contre-poison  ;  si  on 
l'ajoute  en  quantite  insuffisante,  l'effet  est  incoin- 
plet,  mais  tout  exces  substitue  a  l'impurete  «  oxy- 
gene  »,  l'impurete  «  phosphore  »  qui  est  non  moins 
nuisible.  Rappelons  a  ce  sujet  les  remarques  faites 
par  M.  Guillet  sur  des  bronzes  au  phosphore.  (Voir: 
les  Alliages  metalliques,  p.  555.) 

«  Le  phosphore  n'agit  pas  par  sa  presence,  mais 
bien  par  sou  role  desoxydant.  Le  principe  essentiel 
de  la  fabrication  des  bronzes  au  phosphore  est  de 
ne  pas  ajouter  un  exces  de  phosphore,  lequel,  nous 
le  verrons,  ne  presente  que  de  graves  inconvenients. 
II  faudrait  pouvoir  calculer  aussi  exactement  que 
possible  la  quantite  de  phosphore  necessaire  pour 
detruite  les  oxydes  formes  pendant  la  fusion.  Si 
Ton  ajoute  un  exces  de  phosphore,  la  resistance  et 
la  malleabilite  decroissent  assez  vite.  » 

L'effet  est  indique  dans  le  tableau  suivant  : 


TYPE 

Cu. 

So. 

Zn. 

Pb. 

Ph. 

R. 

E. 

A 
p.  1  or 

Bronze  non  de- 

phosphore .  . 

89,9 

9 

i,5 

0,5 

O 

28 

14 

24 

Bronze  phos- 

phoreux  .  .  . 

89 

9 

I-.5 

0,5 

traces 

32 

16 

41 

Bronze  phos- 

phoreux  .  .  . 

89 

9 

1.5 

0,5 

0,13 

28 

14 

19 

COMPOSITION 

Un  exces  de  0,3  p.  100  de  phosphore  reduit  done 
la  resistance  a  celle  de  l'alliage  non  ddsoxyde  ; 
l'allongement  diminue  considerablement.  On 
concoit  des  lors  l'intergt  qu'il  y  a  a  remplacer  un 
remede  aussi  dangereux  par  un  traitement  metho- 
dique  qui  produise  la  desoxydation  spontande  et 
integrate  et  qui  permette  d'obtenir  l'alliage  final 
avec  ses  qualites  naturelles  de  resistance  et  de 
tenacite. 

Ce  but  a  ete  realise  par  le  precede"  brevets  de 
desoxydation  des  bronzes,  elabore  aux  usines  de 
l'Arbed,  a  Dommeldange,  et  qui  consiste  a.  faire  su- 
bir  au  metal  dans  le  four  m£me  une  epuration  ana- 
logue, quoique  chimiquement  opposee  a  la  decar- 
buration  du  bain  d'acier  au  four  Martin  (1). 

Les  m^taux  constitutifs  de  l'alliage,  fondus  dans 
l'ordre  habitucl  dans  un  four  de  grande  capacite, 
400-500  kilogrammes,  sont  recouverts  des  le  d£but 
par  un  laitier  alcalino-manganeux  tres  desoxydant 


(1)  Brevets  francais  nnl  488.680,  494.226  et  494.227. 


qui  agit  immediatement  sur  les  oxydes  metalliques 
de  la  nappe  superieure  du  bain.  Mais  a  mesure  que 
le  laitier  se  sature  d'oxygene,  il  subit  a  son  tour 
une  attaque  desoxydante  par  des  matieres  char- 
bonneuses  qui  le  surnagent.  Le  desequilibre  chi- 
mique,  entre  le  bain  met-allique  et  la  scorie  reduc- 
trice  qui  se  regenere,  est  retabli.  L'echange  de  ma- 
tieres s'opere  uniquement  dans  le  sens  bain  metal- 
lique  laitier  reducteur  et  aucune  matiere  indesi- 
rable  ne  pourra  venir  souiller  l'alliage  fondu  qui 
sort  du  four  pret  au  moulage. 

La  reaction  comme  telle  pourrait  s'cxeculer  dans 
le  creuset  et  dans  une  certaine  mesure  meine  dans 
le  four  a  reverbero. 

Le  maximum  d'effet  pourtant  se  realise  au  four 
electrique  a  induction,  qui  offre  non  seulement  un 
laboratoire  hermetiquement  ferme,  mais  dans  le- 
quel le  cheminement  helicoidal  des  particules  du 
bain  metallique  produit  un  brassage  du  plus  grand 
effet. 

Ce  cheminement  est  une  particularite  du  four 
electrique  a  induction,  les  particules  sont  animees 
d'un  double  mouvement :  une  circulation  lente  dans 
le  couloir  du  four  et  une  revolution  dans  le  plan 
de  la  section  des  canaux. 

Les  moulages  obtenus  a.  l'aide  de  ce  procede 
montrent  une  remarquable  homog&iite.  La  perte 
par  oxydation  etant  nulle  celle  par  volatilisation 
etant  insignifiante,  on  saura  tou jours  la  composi- 
tion finale  si  on  part  de  matieres  premieres  bien 
definies. 

L'usine  de  Dommeldange  peut  accepter  de  la 
part  de  ses  clients  des  debris  de  vieux  moulages 
qu'elle  regeriere  pour  en  faire  desproduits  nouveaux. 

Ces  produits  sont  les  suivants  : 

Bronzes  electriques  pour  coussinets  ; 

Bronzes  pour  la  construction  mecanique ; 

Bronzes  extra-tenaces  au  nickel ; 

Laitons  forgeables  et  laitons  ordinaires  ; 

Moulages  en  cuivre  pur. 

Un  contr&le  chimique  mecanique  et  metallo- 
graphique  garantit  la  Constance  des  qualites 
speciales  de  chaque  nuance. 

Bronzes  electriques  four  co-ussinets 

«  D'apres  les  conclusions  auxquelles  a  ete  con- 
duit M.  Chary,  tous  les  bons  alliages  antifriction 
devront  renfermer  des  grains  dures  enveloppes 
dans  un  eutectique  doux. 

«  Les  grains  durs  auront  pour  rdle  de  diminuer 
le  frottement  et  la  tendance  au  grippement ;  ils 
ne  devront  pas  6tre  en  proportion  assez  grande  pour 
rendre  le  m£tal  fragile. 


«  L'cutectique  devra  avoir  une  constitution 
ti  11c  qu-il  jouc  bien  on  quelque  sortc  le  idle  de 
matelas.  »  (L.  Gillet,  les  Alliagcs  metalliques.) 

Le  bronze  au  four  electrique  repond,  grace  a  son 
dosage  precis  et  a  la  preparation  tres  fine  et  homo- 
gene  de  ses  constituants,  a  ces  deux  conditions  si 
delicatement  realisabJes. 

L'alliagc  destine  aux  coussinets  doit  sa  plasticite 
speciale  a  l'incorpoiation  d'une  certaine  quantite 
de  plomb  emulsionne  uniformemcnt  a  travels  la 
masse.  On  realise  ainsi  une  surface  de  frottement 
ideale  dans  laqucllo  les  corpuscules  dc  plomb 
formant  centres  d'adhesion,  retiennent  l'huile  de 
graissage  tres  energiquement  entre  les  surfaces 
frottantes. 

Bronze  pour  la  construction  mecanique 
Cet  alliage  destine  a  la  confection  d'organes 
de  machines  soumis  a  des  efforts  combines,  rem- 
place  l'acier  dans  les  organes  machines  exposes 
a  une  forte  corrosion.  La  com  position  varie  natu- 
rellement  selon  l'emploi  envisage. 

Caracteristiques  :  charge  de  rupture,  32-26  kg  / 
mm2 ;  resilience,  2,8-3,0  kg.  /mm2. 

Usages  :  roues  dentees  et  vis  helicoidales,  ecrous 
de  pression,  vis  de  serrage  pour  laminoirs,  anneaux 
pour  prcsse,  plateaux  et  disques  de  friction  pour 
accouplf.ment^. 

Bronze  extra-lenace  au  nickel-aluminium 
Ce  bronze  presente  les  qualites  d'un  acier  fin 
pour  construction.   Les  qualites  mecaniques  se 
laissent  regler  par  traitement  thermique  de  ma- 
niere  a  fournir  toute  une  gamme  de  resistance 


de  50  70  kilos  par  mm2  avee  des  allongements 
corrospondanls  variant  dc  25  a  12  0/0.  La  resi- 
lience conespondant  au  maximum  ue  la  durcto 
est  de  5,8. 

Comme  l'alliage  est  moins  dense  que  le  fer,  on 
pourra  l'appliquer  avec  profit  a  la  confection  d'or- 
ganes a  grande  vitesse  de  translation;  ce  qui  le 
rend  particulieiemcnt  precicux,  e'est  la  grandc 
indifference  qu'il  manifestc  en  face  des  corrosifs. 

Laitons   monies   forgeables   et   laitons  ordinaires 

Les  laitons  sont  fournis  dans  la  composition 
prescrite  par  le  client  et  repondant  aux  usages 
multiples  de  la  construction  des  arts.  Le  reglage 
facile  de  temperature  au  four  electrique  procure 
au  bain  le  degre  de  fluidite*  necessaire  pour  obtenir 
des  moulages  sains. 

Moulages  en  cuivre  pur 

C'est  dans  les  moulages  a  haute  teneur  en  cuivre 
(98-999  0/0  de  cuivre  pur),  telles  les  tuyeres  et  les 
chapelles  de  hauts  fourneaux  qu'apparait  toute 
la  superiorite  du  traitement  metallurgique  a.  l'in- 
terieur  du  four.  Ces  pieces  generalement  a  masse 
relativement  petite  pour  le  grand  developpement 
de  leur  surface,  sont  aisement  compromises  par 
le  moindre  degagement  de  gaz  pendant  la  solidi- 
fication du  metal  coule. 

On  peut  done  esperer  d'un  procede  base  sur  des 
considerations  aussi  rationnelles  que  metallur- 
giquement  bien  definies,  des  resultats  donnant  le 
maximum  de  garanties  dans  la  fabrication  des 
alliages  de  cuivre. 


INFLUENCE  DU  PHOSPHORE  SUR  LES  LAITONS 

par  M.  Albert  PORTEVIN 

Mtutre  de  Conferences  a  l'6.cole  Centrale  des  Arts  et  Manufactures  de  Paris. 


Ayant  ete  questionne,  il  y  a  plusieurs  annees, 
au  sujet  des  inconvenients  pouvant  resulter  de 
la  presence  du  phosphore  dans  les  laitons  coules, 
nous  avions  a  cette  epoque  effectue  une  serie  d'es- 
sais  afin  d'etre  documented  a  cet  egard.  Quoique 
les  circonstanccs  dans  lesquelles  ce  renseignement 
puisse  etre  utilo  soient  tout  a  fait  exceptionnelles 
et  qu'il  n'y  ait  aucun  motif  a  ajouter  du  phosphore 
aux  alliages  de  cuivrc-zinc,  pour  les  raisons  que  nous 
indiquerons,  nous  avons  pense"  qu'accidentellement 


la  meme  question  pourrait  se  poser  dans  l'esprit  de 
quelques  fondeurs  et  c'est  ce  qui  nous  a  incites  a 
resumer  les  resultats  recueillis  a  cette  occasion.  Ce 
sera  surtout  le  pretextc  a  quelques  remarques 
d'ordre  general  : 

1°)  ESSAIS    SUR    LES    LAITONS  PHOSPHOREUX 

On  a  prepare  deux  series  de  laitons  a  teneurs 
croissantes  en  phosphore  (1)  : 

(1)  AjotitS  sods  forme  de  phospluire  <le  cuivre  ft  to  o'o. 


-  no  - 


La  premiere  contenant  en  moyenne  68  o/o 
de  cuivre  (laiton  initial  a  un  seul  constituant  a) ; 

La  deuxieme  contenant  environ  58  o  /o  de  cuivre 
(laiton  initial  a  deux  constituants  a  et  P'). 

Les  essais  ont  ete  effectues  a  la  fois  sur  alliages 
coules  en  coquille  sous  forme  de  barreaux  ronds  de 
45  mm.  de  diametre,  et  sur  alliages  coules  en  sable. 

Chaque  piece  coulee  a  6te  analysee,  soumise 


aux  essais  mecaniques  de  traction,  de  durete'  a 
la  bille  et  de  choc  sur  barreaux  entailles,  et  k 
l'examen  micrographique.  Les  resultats  obtenus 
a  l'analyse  chimique  et  aux  essais  mecaniques  sont 
consignes  dans  le  tableau  1  pour  les  pieces  coulees 
en  sable  et  dans  le  tableau  2  pour  les  barreaux  cou- 
les en  coquille. 

Les  resultats  des  essais  mecaniques  sur  alliages 


TABLEAU  I.  —  LAI  TONS  COULES  EN  SABLE 


Composition  chimique 
les  alliages  Pb  =  0 
traces. 

pour  tous 
Sn  =  0  ou 

Essai  de 

traction 

Essai  de 
(1)  a  la 
10 

durete 
[Mile  ae 
sous  : 

Essai  de 
choc  sur 
barreau 
Mesnager. 

Essai  de 

durete 
Shore  (3) 

Cu 

% 

Fe 

% 

P 

0/ 

/o 

R 

kgr  m/m2 

"     E  ' 

kgr  '"/m2 

A 

/o 

S 

% 

1000 
kgr. 

500 
kgr. 

P  (2) 
kgr  n,n2 

lre  serie 

—  Laitons 

a  a  68  % 

cuivre  environ. 

68.94 

0. 

06 

0 

10.7 

4.6 

20 

20.5 

25 

12 

.0 

11. 

69.15 

0 

07 

0 

029 

12.0 

6.8 

25 

5 

21.8 

29 

12 

.0 

10.25 

68.79 

0 

06 

0 

077 

8.8 

4.7 

12 

0 

20.5 

28 

10 

.8 

11. 

68.17 

0. 

16 

0 

51 

7.6 

6.9 

4 

0 

7.0 

32 

2 

.5 

19. 

67.40 

0 

06 

0 

66 

12.7 

0.2 

7 

8.4 

42 

1 

.6 

19. 

66.65 

0 

07 

1 

47 

13.4 

10.8 

2 

5 

0. 

55 

1 

.2 

21.5 

2a  serie  — 

Laitons  a 

+  P'  a 

58 

%  cuivre  environ. 

59.01 

0. 

10 

0 

35.1 

8.5 

44 

0 

41.0 

74 

16 

21.75 

59.29 

0 

15 

0 

020 

35.3 

12.8 

36 

0 

43.2 

61 

11 

.5 

21.50 

58.93 

0. 

07 

0 

07 

34.3 

13.0 

33 

0 

39.8 

60 

11 

.3 

22.50 

58.65 

0. 

22 

0 

48 

65 

3 

.6 

21.25 

57.83 

0. 

05 

0 

64 

rompu 

au  serrage  sur 

ia  machine 

73 

1 

.3 

22. 

57.08 

0. 

11 

1 

19 

15.1 

15.1 

1 

83 

1 

1 

29.75 

TABLEAU  II.  —  LAITONS  COULES  EN  COQUILLE 


Essai  de 

Essai  au 

durete  a  la 

choc  sur 

Composition 

chimique 

W 

Essai  de 

traction 

bille  sous 

barreau 

2000  kgr 

Mesnager. 

Cu 

Pb 

Sn 

Zu 

Fe 

P 

R 

E 

A 

2 

p(5) 

% 

°/o 

°/o 

% 

% 

kgr«/«8 

kgr'»/,„2 

o/o 

o/o 

A 

kgr  •/„■ 

Ire 

serie  — 

Laitons 

a  a  68  o/o  cuivre 

environ. 

68.57 

0.74 

traces 

30.53 

0.13 

0. 

54 

7.20 

69.47 

0.63 

29.37 

0.45 

0.033 

17.7 

11.0 

11.0 

18 

64 

10.6 

69.56 

0.49 

29.60 

0.25 

0.071 

19.4 

9.8 

18.0 

24 

64 

8.15 

68.62 

0.58 

0.08 

30.13 

0.15 

0.38 

74 

4.0 

69.25 

0.44 

0.16 

29.20 

0.22 

0.69 

20.7 

12.1 

7.0 

8 

82 

1.75 

68.12 

traces 

0. 13 

30.07 

0.24 

1.38 

95 

1.55 

2°  serie  —  Laitons  a+j3"  a  58  o/0  cuivre 

environ. 

59.53 

tra  ces 

traces 

40.33 

0.09 

traces 

39.6 

14.3 

39.0 

39 

93 

7.5 

61.14 

38.48 

0.29 

0.046 

36.0 

13.0 

40.0 

39 

80 

11.8 

60.47 

39.27 

0.18 

0.059 

35.7 

14.7 

26.0 

33 

86 

10.1 

58.76 

40.77 

0.07 

0.38 

121 

1.25 

58.16 

0.03 

40.87 

traces 

0.86 

7.1 

7.1 

0. 

0. 

128 

1.25 

57.08 

0.05 

40.94 

0.12 

1.73 

141 

1.25 

(1)  Moyenne  de  4  essais. 

(2)  Moyenne  d'au  inoins  deux  essais  :  l'ecart  maximum  entre 
les  divers  resultats  n'ayant  jamais  dY-passe1  1  k.  5. 

(3)  Moyenne  de  4  determinations  (poids  moyen  des  echantil- 
lons  :  155  gr.),  marteau  a  pointe  en  acier  dur  trempe. 


(4)  Le  zinc  utilise'  a  la  confection  des  alliages  elant  exempt 
de  Bi  et  Sb  et  ne  contenait  que  0,015  0/0  As  l'analyse  a  decele 
en  outre  des  traces  de  nickel. 

(5)  Moyenne  de  quatre  determinations. 


coules  peuvent  etre  affectes  de  nombreuses  causes 
d'erreurs,  ainsi  qu'il  a  6t6  d£ja  dit  a  di verses  repri- 
ses (i)  de  sorte  qu'il  ne  faut  pas  s'attacher  qu'aux 
variations  d'ensemble  des  resultats  sans  pretendre 
a  une  grande  precision.  • 

De  l'examen  des  resultats  numeriques  rassem- 
bles  dans  les  tableaux  i  et  2,  il  resulte  que  la  pre- 
sence du  phosphore  n'affecte  pas  sensiblement  les 
proprietes  mecaniques,  tant  que  la  teneur  en  cet 
element  reste  inf^rieure  a  0,05  0/0  ;  par  contre, 
lorsqu'elle  depasse  0,5  0/0  on  constate  une  chute 
considerable  de  la  resilience  et  des  allongements 
de  rupture,  l'alliage  est  devenu  cassant  en  meme 
temps  que  sa  durete  se  trouve  accrue.  Cette  reduc- 
tion des  allongements  de  rupture  fait  que  les  va- 
leurs  de  la  charge  de  rupture  R  et  de  la  limite 
elastique  apparente  E  sont  alors  depourvues  de 
toute  signification  ;  la  discordance  entre  les  varia- 
tions de  R  et  de  durete  A  le  montre  nettement. 
Cette  fragilite  avait  ete  signalee  deja  par  M.  Guil- 
let  (2)  lorsque  la  teneur  en  phosphore  depasse 
0,1  0/0  comme  correspondant  a  l'apparition  du 
constituant  dont  il  sera  parle  plus  loin. 

Quant  aux  resultats  fournis  par  l'examen  micro- 
graphique,  ils  peuvent  se  resumer  comme  suit  : 

i°)  Des  additions  croissantes  en  phosphore  deter- 
mined, dans  les  laitons,  la  presence  d'un  cons- 
tituant qui  apparait  lorsque  la  teneur  en  phosphore 
depasse  0,05  0/0  pour  les  laitons  x  a  68  0  /0  Cu 
et  0,5  0/0  pour  les  laitons  x  +  J3'  a  58  0/0  Cu. 
Ces  teneurs  sont  done  des  limites  inferieures  appro- 
ximatives  de  solubilite  a  l'etat  solide  du  phosphore 
dans  les  conditions  de  refroidissement  de  ces  essais. 
Co  constituant  est  peu  colorable  aux  reactifs  uti- 
lises (solution  acide  de  perchlorure  de  fer  et  attaque 
oxydante  a  l'ebullition  par  la  soude  et  l'eau  oxy- 
genee)  ;  e'est  celui  qui  est  visible  en  clair  sur  les 
photographies  1  (laiton  a,  attaque  oxydante), 
2,  3,  et  4  (laiton  %,  attaque  au  perchlorure  de  fer), 

5  (laiton  a  -}-?'.  attaque  au  perchlorure  de  fer) 

6  et  7  (laiton  a  +  {}',  attaque  oxydante). 

C'est  vraisemblablement  le  compose  defini  CusP  : 
pour  les  teneurs  assez  elevees  en  phosphore,  dans 
les  laitons  z  (fig.  4,  laiton  a  1,5  o  jo  P)  on  retrouvc 
l'aspect  de  l'eutectique  Cu-Cu3P  des  alliages 
cuivre-phosphore  ;  dans  les  autres  micrographies, 
a  plus  basses  teneurs  en  phosphore,  cet  aspect 
eutectique  ne  s'observe  pas,  ce  qui  est  un  fait 
general  pour  tous  les  alliages  tres  pauvres  en  eutec- 


(1)  A.  Portevin  (Rev.  Met.,  XII,  95,  1915).  —  L.  Guillet  et 
A.  Portevin  (Rev.  Mfct,,  XVII,  753,  1920). 

(2)  Recherches  sur  les  alliages  de  cuivre  (Rev.  Met.,  11,  97) 
1905). 


tique  ;  le  phosphore  se  presente  en  filaments  con- 
tournant   les  grains   de   solidification  primaire 


''Fig.  1.  6—  Laton  ao  68    /o  Cu  et  0,38  0/0  P  con!;  en^coquiile; 
Solution  a  =  heterogene  -(-  Cu3P  J 
Attaque  oxydante  X  200 


Fig.  2.  —  Laiton  a  68,2  0/0  Cu  ei  0,51  0/0  P  coule  en  sable. 
Solution  a  4-  Cu3P 
Attaque  au  perchlorure  de  fer  acide  X  200J 


(fig.  2,  3  et  5).  Cette  disposition  structural  n'est 
pas  sans  intervenir  d'une  maniere  tres  efficace  sur 
l'accroissement  de  fragilite  constate  aux  essais 
mecaniques.  Dans  les  laitons  a  et  (3'  le  phos- 
phure  se  trouve  dans  le  constituant  (fig.  5-°)» 


2°)  La   separation   du    constituant   Cu3P    ne    durete  constate  entre  ces  deux  modes  de  refroi- 
parait  pas  sensiblement  influenced  par  la  rapidite     dissetnent  a  egalite  decomposition  chimique. 
du  refroidissement  dans  les  limites  de  ces  essais.        30)  Dans  les  laitons  a  +  p'^  l'addition  de  pllOS- 


iJiS* 


,  '  ^  H  J'.\     fW't  'im^--'^  '  ■' 


Fig.  3.  —  Laiton  a  67,4  0/0  Cu  et  0,68  0/0  P  coule  en  sable.      Fig.  5.  —  Laiton  a  57,8  0/0  Cu  et  0,64  0/0  P  coule  en  sable 


Solution  a  -f-  Cu3P 
Attaque  au  perchlonuc  Je  fer  acide  X  200 


Solution  a  +  p'  +  Cu3P 
Attaque  au  perchlorure  de  fcr  acide  X  200 


Fig.  4.  —  Laiton  a  00,0  0/0  Cu  et  1,47  P  cuulo  on  sable. 
Solution  a  -f-  Cu3P  Aspect  eutectique 
Attaque  au  perchlorure  de  fer  acide  X  200 

Naturellement,  les  laitons  coules  en  coquilles  sont 
a  structure  plus  fine  (comparer  fig.  I  et  2,  fig.  4  et 
6  executees  au  m&ne  grossissement  200)  et  a  solu- 
tion be  moins  homogenc,  ce  qui  explique  l'ecart  do 


Big,  6.  —  Teneur  en  phosphore  1,7  0/0. 
Attaque  oxydante. 
Grossissement  200  fois. 

phore  ne  semble  pas  modifier  sensiblement  les 
proportions  de  «  et  de  {!>'  ;  le  coefficient  dYqui 
valence  du  phosphore  pour  les  laitons  a  68  o  /o  Cu 
serai t  done  voisin  de  1. 


mm.  i 

fen  conclusion,  la  presence  fortuite  ou  acci- 
dentelle  de  faibles  teneurs  en  phosphore,  infc- 
rieures  a  0,05  0/0,  est  sans  inconvenient  dans  les 
laitons ;  il  n'en  est  plus  de  meme  lorsque  la  pro- 
portion de  cet  element  s'eleve  au-dessus  de  cette 
limite. 

20  Remarques  generales 
a  propos  de  ces  experiences 

Ces  essais  nous  fournissent  1' occasion  de  mon- 
trer  que  certaines  remarques  que  nous  avions  rap- 
pelees  a  propos  des  fontes  s'etendent  egalement 
aux  autres  alliages  et  ont  ainsi  un  caractere  tout 
a  fait  general. 

Les  resultats  des  essais  mecaniques  sur  cette 
serie  de  laitons  apportent  une  nouvelle  confir- 
mation, s'il  en  etait  besoin,  de  l'erreur  fondamentale 
que  Ton  commet  en  soumettant  a  l'essai  de  trac- 
tion des  metaux  ou  alliages  a  faibles  deformations 
de  rupture  ;  et  les  discordances  que  nous  venons 
de  constater  pour  les  laitons  tres  phosphoreux, 
entre  1 'allure  des  vaiiations  de  la  durcte  et  celle 
des  caracteristiques  a  la  traction,  n'ont  pas  d'autre 
origine.  I's  montrent  en  outre  l'influence  notable 
des  conditions  de  refroidissement  sur  les  pro- 
prietes  mecaniques  des  pieces  coulees  et  par  suite 
de  l'absence  de  toute  signification  des  essais  effec- 
tues  sur  eprouvettes  coulees  independamment  de 
la  piece  et  surtout  si  ces  eprouvettes  sont  coulees 
en  coquille,  ainsi  que  cela  se  pratique  parfois  pour 
la  qualification  de  pieces  moulees  en  laiton  special 
comme  les  helices  de  marines  (1). 

Si  nous  insistons  a  nouveau  sur  ces  faits  que 
I'experience  a  surabondamment  prouves,  c'est  que 
nous  avons  encore  pu  constater  qu'ils  sont  parfois 
meconnus  ou  meme  discutes,  malgre  leur  caractere 
general  et  leur  evidence  pour  tous  ceux  qui  se 
sont  quelque  peu  serieusement  occupes  d'essais 
ou  d'etudes  des  alliages. 

En  ce  qui  concerne  specialement  le  role  du  phos- 
phore dans  les  laitons,  la  presence  de  cet  element 
ne  peut  etre  que  fortuite  et  non  intentionnelle,  car 
il  ne  peut  jouer  ici  le  role  de  desoxydant  comme 
dans  les  bronzes. 

Classons  en  effet  les  chaleurs  de  formation  des 
oxydes  par  unite  dc  poids  d'oxygene  pour  divers 
corps  utilises  comme  desoxydants  industriels,  par 


(1)  Voir  a  cc  sujet  l'ctude  do  Xeil  J.  Mac  Lean  (J.  Inst. 
Mital.,  XXXII,  lo.i,  1920)  qui  cite  en  partiiiilior  uu  bronze  a 
haute  resistance  (laiton  au  manganese  dormant  R  =  45  kgr 
nim2  et  A  =  27  0/0  sur  eprouvettes  de  reception  coulees  en 
coquille  et  R*=3o  kilo's,  et  A  =  3  0/0  sur  la  piece  meme). 


13  - 

rapport  a  celles  du  cuivre,  du  zinc,  et  de  1'etain  : 

Chaleur  de  formation  par  unite  de  poids  d'oxygene 
(d'apres  J.  W.  Richards  :  calculs  metallurgiques.) 


Magnesium   8.963 

Aluminium   8.179 

Zinc   5 .300 

Phosphore   4-566 

Etain  (pour  SnO)   4-4x9 

■ — ■    (pour  SnO-)   4-4r6 

Cuivre  (pour  Cu20)   2 . 738 


Le  phosphore  pourra  done  jouer  le  role  de  desoxy- 
dant vis-a-vis  du  cuivre  et  de  l'etain  et  par  suite 
etre  utilise  pour  les  bronzes  (1).  Mais  il  n'en  est  pas 
de  meme  pour  les  laitons  :  c'est  le  zinc  qui  est  le 
corps  le  plus  reducteur  et  par  suite,  meme  en  pre- 
sence de  phosphore,  c'est  ZnO  qui  restera  dans 
1'alliage  sous  forme  d'inclusion;  pour  reduire  cet 
oxyde  de  zinc,  il  faut  faire  appel  a  des  reducteurs 
plus  energiques  que  le  phosphore,  tels  que  l'alu- 
minium  et  le  magnesium  (on  pourrait  avoir  recours 
egalement  au  silicium,  au  bore,  au  vanadium,  aux 
metaux  alcalins  et  alcalino-terreux). 

Mais  il  ne  faut  pas  oublier  a  ce  sujet  que  le 
choix  d'un  desoxydant  ne  doit  pas  se  baser  uni- 
quement  sur  la  possibilite  de  reduction  des  oxydes 
presents,  mais  aussi  s'inspirer  des  considerations 
fondamentales  suivantes  : 

i°)  Comme  on  ignore  en  general  le  degre  d'oxy- 
dation  du  metal  ou  de  1'alliage,  on  ajoute  toujours 
le  desoxydant  en  quantite  telle  qu'il  en  subsiste  un 
exces  dans  le  metal  ou  alliage  apres  desoxydation  ; 
la  presence  de  cet  exces,  que  Ton  peut  constater  a 
l'analyse,  est  une  garantie  de  la  complete  reduction 
des  oxydes  presents,  c'est  ainsi  que  dans  la  desoxy- 
dation des  bronzes  par  le  phosphore,  1'alliage  doit 
demeurer  phosphoreux  (presence  du  phosphore 
decelable  par  le  molybdate  d'ammonium).  II  faut 
done  que  le  desoxydant  ne  nuise  pas  aux  qualites 
de  1'alliage  dans  les  teneurs  ou  il  subsiste  apres 
avoir  desoxyde.  Remarqtions  a  cet  egard  que  cet 
effet  depend  non  settlement  de  la  constitution  de 
1'alliage  complexe  forme  par  Incorporation  du 
desoxydant  lequel  peut,  soit  entrer  en  solution 
solide  (comme  le  phosphore  en  petite  quantite  dans 
les  alliages  de  cuivre  et  le  carbone  dans  les  aciers 
m  /ma),  mais  aussi  de  l'etat  structural  de  cet  alliage. 

2°)  II  faut  que  les  produits  de  l'oxydation  du 
corps  desoxydant  ajoute  puissent  s'eliminer  du 


(1)  Heyn  et  Bauer  (cuivre,  etain,  oxyyene.  Rev.  Met.,  n  bis. 
364,  1904)  ont  montre,  micrographiqucment  Taction  reductrice 
de  Sn  par  rapport  au  cuivre  oxyde  et  l'effet  du  phosphore 
snr  les  bronzes  oxy<les. 
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metal  fondu  ou  en  tout  cas  ne  jouent  pas  un  role 
prejudiciable  aux  qualites  de  1'alliage.  Ce  probleme 
est  complexe  :  tout  d'abord  il  faut  que  les  produits 
d'oxydation  se  separent  du  bain  metallique  et  n'y 
soient  par  suite  pas  solubles  comme  l'oxyde  de 


fig.  7.  —  Laiton  a  57  0/0  Cu  et  1,73  0/0  P  coule  en  coquille. 
Solution  a  +  P'  +  Cu3P 
Attaque  oxydante  X  200 

cuivre  dans  le  cuivre ;  en  outre  ils  peuvent  etre : 
Gazeux,  comme  l'oxyde  de  carbone,  quand  le  car- 
bone  desoxyde  ou  l'acide  phosphorique  quand  le 
phosphore  desoxyde  a  temperature  assez  elevee 
en  l'absence  de  bases  susceptibles  de  fixer  cet 
acide  ; 


Liquides,  comme  certains  silicates  formes  par 
desoxydation  de  l'acier  par  le  silicium  ; 

Solides,  comme  l'alumine  dans  la  desoxydation 
de  l'acier  par  l'aluminium,  l'oxyde  de  zinc  dans  la 
desoxydation  du  cuivre  par  le  zinc. 

Les  produits  d'oxydation  gazeux  non  elimines 
donnent  des  soufflures,  bulles  et  trous  et  un  metal 
poreux,  les  autres  amenent  la  naissance  d'inclu- 
sions  jouant  un  role  nefaste  pour  les  proprietes 
mecaniques. 

Dans  tous  les  cas,  l'elimination  depend  de  la 
viscosite  de  1'alliage  fondu  ;  elle  est  done  favorisee 
toujours  par  l'elevation  de  temperature  et  la  duree 
de  sejour  a  l'etat  fluide  apres  desoxydation  ;  elle 
depend  aussi  de  la  difference  de  densite  entre  le 
bain  et  les  produits  d'oxydation  et  de  la  grosseur 
des  particules  qui  constituent  ce  dernier  (1).  A 
egalite  de  fluidite  du  bain  les  produits  gazeux 
s'eliminent  mieux  que  les  produits  liquides  et  ces 
derniers  a  densite  egale,  mieux  que  les  produits 
solides.  En  un  mot  comme  les  oxydes  gazeux  sont 
l'exception,  il  faut  chercher  a  obtenir  un  produit 
d'oxydation  liquide  aussi  leger  et  en  particules 
aussi  grosses  que  possibles.  Ainsi  l'examen  de 
l'effet  d'un  desoxydant  n'est  pas  un  probleme 
simple  et  nous  nous  contenterons  d'en  avoir  ainsi 
indique  les  grandes  lignes  pour  en  montrer  la 
complexity. 

(1)  La  \itesse  de  decantation  des  elements  solides  dans  un 
liquide  par  chute  ou  par  ascension  (suivant  qu'elles  sont  plus 
denses  ou  moins  denses)  diminue  tres  vite  quand  le  diametre 
des  particules  augmente.  C'est  ainsi  que,  dans  l'eau,  unc  bille 
de  verre  tombe  de  1  cm.  : 

en  0,05  secondes,  si  elle  a  un  diametre  de  1  mm. ; 

en  14  heures,  si  elle  a  un  diametre  de  0,001  mm.  (1  micron); 

en  16  ans,  si  elle  a  un  diametre  de  0,01  micron. 


Un  Nouvel  Alliage  u" Aluminium : 
L'ALPAX 

par  M.  DE  FLEURY 


Designe  soub  le  nom  d'Alpax  en  France  et  en 
Amerique,  et  sous  le  nom  de  silumin  en  Allema- 
gne,  un  nouvel  alliage  d'aluminium  commence  a 
donner  lieu  a  de  nouvelles  applications,  qui  font 
l'objet  de  diverses  etudes  dans  les  revues  francaises 
et  etrangeres. 

Selon  toutes  probability,  l'extension  de  ces 


detnieres  sura  tres  vaste,  car  le  nouveau  produit 
repond  a  un  veritable  besoin  et  comble  une  lacune. 
II  s'agit  en  effet,  d'un  alliage  leger  de  fonderie, 
a  haute  resistance,  et  non  fragile,  produit  qui 
manquait  jusqu'ici  a  la  metallurgie  des  m£taux 
legers. 

Le  duralumin,  bien  connu  en  aviation,  ne  possede 
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en  effet,  ses  proprietes.remarquables  en  tous  points, 
qu'a  l'etat  lamine  ou  forge,  apres  trempe  et  recuit, 
c'est-a-dire  qu'il  est  a  r aluminium,  pour  ainsi 
dire,  ce  que  l'acier  forge  est  au  fer  doux. 

L'Alpax,  au  contraire,  ne  possede  ces  qualites 
qu'a  l'etat  de  pieces  coulees  de  fonderie. 

Void  done  la  metallurgie  d'aluminium  recem- 
ment  et  admirablement  completee,  au  merae  titre 
que  le  fut  celle  du  fer  lorsqu'elle  a  pu,  apres  s'etre 
vue  limitee  a  la  forge  et  a  la  fonte  de  fer,  aborder 
industriellement  (ce  qui  est  encore  assez  recent) 
1 'execution  de  pieces  en  acier  coule  en  fonderie. 

En  effet,  l'Alpax,  par  rapport  aux  pieces  coulees 
en  aluminium  ordinaire,  peut  etre  compare  fort 
exactement  a  ce  qu'est  l'acier  coule  par  rapport 
a  la  fonte  de  fer.  Cette  simple  comparaison  fera 
toucher  du  doigt  l'importance  du  champ  des  appli- 
cations ouvert  a  l'Alpax. 

La  composition  de  l'alliage  ne  presente,  a  la 
lettre,  au  point  de  vue  theorique,  pas  de  carac- 
tere de  nouveaute.  II  s'agit  purement  et  simple- 
ment  d'un  alliage  a  13  o  jo  de  silicium,  point  eutec- 
tique  de  la  serie  des  alliages  binaires  aluminium- 
silicium  etudies  depuis  longtemps,  et  dont  aucun 
ne  semblait  presenter  de  cas  particulier  interessant 
jusqu'ici.  Les  documents  relatifs  a  cette  question 
sont  reunis  dans  une  etude  qu'a  fait  paraitre 
M.  Guillet  sur  les  alUages  aluminium-silicium  et 
sur  l'Alpax  en  particulier,  dans  la  Revue  de  Metal- 
lurgie de  mai  1922. 

Par  contre,  cette  composition  presente  bien, 
au  plus  haut  degre,  ce  caractere  d'imprevu,  et 
meme  de  renversement  des  idees  faites  et  des 
traditions,  qui  accompagne  assez  souvent  le  pro- 
gres.  II  etait,  en  effet,  de  tradition  que  le  silicium, 
dont  la  presence  est  normale  dans  l'aluminium, 
y  etait  une  impurete  toujours  des  plus  nuisibles. 

De  fait,  1'alhage  d'aluminium-silicium  a  13  o  jo, 
prepare  simplement,  est  cassant,  a  gros  grain  et 
semble  m£me  inferieur  aux  alliages  usuels. 

C'est  un  traitement  special  en  creuset,  qui  lui 
donne  les  qualites  finales. 

Quoiqu'il  en  soit,  ce  traitement,  qui  a  ete  trouve 
et  mis  au  point  par  Je  docteur  Pacz,  l'inventeur 
de  l'Alpax,  constitue  une  condition  absolument 
n^cessaire  et  suffisante  jusqu'a  present,  pour  faire, 
d'un  mauvais  alliage  d'aluminium  a  13  0/0  de  sili- 
cium, un  produit  absolument  remarquable. 

Ces  traitements  font  precisement  l'objet  des 
brevets  du  Dr  Pacz  dont  les  licences  exclusives 
ont  6te  acquises  pour  la  France  et  l'Amerique,  en 
participation,  par  la  Compagnie  des  Produits 
Chimiques  et  Electro-Mdtallurgiques  d'Alais,  Froges 


et  Camargue,  et  par  la  Societe  d'Electro-Chimic 
et  d'Electro-Metallurgie,  et  en  Allemagne,  par  la 
Metallurgische  Gesellschaft,  de  Francfort. 

Le  traitement  semble  constituer  en  realite  un 
veritable  af linage  physique  et  chimique  de  l'alliage 
au  raoyen  de  sels  alcalins. 

La  encore,  des  traditions  disaient  que  l'alumi- 
nium  ne  pouvait  subir  d'affinage  a  posteriori,  en 
raison  de  ses  affinites  superieures  a  celles  de  la 
plupart  des  corps  connus.  II  pouvait  servir  d'epu- 
rateur,  comme  cela  a  lieu  dans  les  acieries,  mais 
il  ne  pouvait  etre  affine  par  aucun  corps. 

De  fait,  le  mecanisme  de  la  reaction  Pacz  est 
mal  elucide  d'un  point  de  vue  theorique. 

II  n'en  subsiste  pas  moins  le  fait  de  son  effica- 
cite  remarquable  pour  donner  un  metal  tres  leger, 
nerveux,  fibreux,  non  fragile  et  a  grand  allonge- 
ment. 

En  raison  du  caractere  un  peu  nouveau  de  ces 
licences,  dont  la  mise  au  point  industrielle  sort 
a  peine  de  la  periode  devolution,  je  ne  suis  pas 
autorise  a  m'etendre  sur  1'outillage  ni  sur  le  mode 
operatoire  de  ces  operations.  Tout  ce  qui  peut  etre 
dit  sur  la  question  l'a  ete  dans  l'article  de 
M.  Guillet,  deja  mentionne. 

Disons  seulement  que  ces  operations  necessi- 
tent  de  la  methode,  de  la  precision,  et  un  controle 
de  laboratoire  outille  et  encadre,  comme -cela  eut 
lieu  en  fonderie  d'acier  pour  la  bonne  conduit e 
d'un  Bessemer. 

Ces  conditions  obligent  au  debut,  jusqu'a  ce 
que  les  applications  nouvelles  soient  definitivc- 
ment  acquises  et  classees,  les  licencies  a  suivre  de 
tres  pres  les  resultats  obtenus  chez  les  fondeurs 
auxquels  ils  confient  le  metal  nouveau,  en  pre- 
nant,  en  quelque  sorte,  la  responsabilite  des  carac- 
teristiques  garanties,  ce  qui  est  indispensable  pour 
la  demonstration  et  le  sur  developpement  des  appli- 
cations. 

Cette  far.on  de  proceder,  en  raison  de  l'encadre- 
ment  technique  qu'elle  necessite,  de  l'acces'per- 
petuel  dans  les  ateliers  de  fonderie,  ne  permettra 
vraisemblablement  d'accorder,  pendant  quelque 
temps,  qu'un  petit  nombre  de  sous-licences,  et 
actuellement,  seules  les  Fonderies  de  Crans,  a 
Annecy,  sont  a  m^me  de  fournir  du  metal  en 
pieces  coulees,  avec  M.  Montupet.  a  Creil,  croyons- 
nons. 

Mais  l'Association  Technique  de  Fonderie  se 
doit  de  mettre  ses  adherents  au  courant  des  nou- 
veautes  m^tallurgiques  des  leur  apparition. 

Le  nouveau  metal  presente  les  caracteristiques 
suivantes  : 
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l°  II  presente  une  densite  de  2,64,  de  10  0/0 
inferieure  a  celle  des  alliages  usuels  de  fonderie 
en  aluminium.  C'est  le  tiers  de  la  densite  de  l'acier. 

2°  Sa  conservation  aux  agents  atmospheriques 
est  au  moins  egale  a  celle  de  l'aluminium  pur, 
c'est-a-dire  tres  superieure  aux  alliages  normaux 
d'aluminium  de  fonderie. 

30  II  possede  une  etancheite  parfaite,  favorable 
a  1'execution  des  blocs  cylindriques  des  moteurs 
a  explosion,  avec  circulation  d'eau. 

40  Son  retrait,  qui  ne  depasse  pas  celui  de  la  fonte 
de  fer,  est  tres  inferieur  a  celui  des  alliages  ordi- 
naires  d'aluminium. 

5°  II  n'est  pas  fragile  pendant  la  periode  de  so- 
lidification. Cette  qualite,  jointe  a  la  precedente, 
permet  d'envisager  1'execution  des  pieces  les  plus 
volumineuses  et  les  plus  cornpliquees,  sans  dechets 
appreciables. 

6°  Les  caracteristiques  de  traction  garanties 
sont  :  R>  19  kilos  par  mm8,  avec  A  o/o>  5,  avec 
la  condition  supplementaire  R  +  A  >  25.  Ce  sont 
des  iesultats  mecaniques  absolument  inconnus, 
qui  creent  une  veritable  revolution  dans  1'emploi 
des  metaux  legers  en  fonderie. 

70  La  charge  de  rupture  de  l'Alpax  aux  tempe- 
ratures elevees  (3000)  est  tres  superieure  a  celle  des 
autres  alliages  de  fonderie  d'aluminium. 

8°  En  outre,  l'attention  doit  etre  attiree  sur  1'em- 
ploi de  l'Alpax  pour  les  pieces  de  frottement. 

Les  applications,  qui  se  font  jour  en  ce  moment 
meme,  permettent  de  prevoir  que,  dans  un  avenir 
de  trois  ou  quatre  ans,  le  tonnage  d'aluminium 
actuellement  employe  dans  l'industrie  automo- 
bile pourra  6tre  triple,  a  nombre  egal  de  vehicules. 

De  la,  elles  s'etendront  a  de  nombreuses  concep- 
tions mecaniques. 

En  ce  qui  concerne  l'automobile,  on  verra  tres 
probablement  apparaitre,  d'ici  peu,  des  voitures 
aussi  confortables,  bien  plus  legeres,  aussi  rapides 
et  de  bien  moindre  consommation  que  les  voitures 
actuelles. 

Les  points  dont  l'Alpax  permet  d'envisager 
la  realisation  sur  une  grande  echelle  et  immedia- 
tement,  sont  les  suivants  : 

Les  ponts  arriere  ; 

Les  roues  ; 

Les  f reins  ; 

Les  blocs  moteurs  ; 

Les  pistons  et  les  bielles  ; 

Les  elements  de  carrosserie. 

Pour  se  rendre  compte  de  l'ordre  de  grandeur 
de  la  marge  d'allegement,  disons  seuiement  que  la 


simple  substitution  des  pieces  precedemrnent 
enumerees  sur  un  cycle-car  de  moins  de  350  kilos 
a  permis  d'abaisser  le  poids  de  ce  dernier  de  60  kilos, 
sans  nuire  a  la  solidite  ni  a  la  tenue  sur  la  route, 
au  contraire,  et  ce,  de  premier  jet,  sans  etudes 
speciales  nouvelles  appropriees  du  vehicule  en 
lui-meme. 

Que  sera  cette  marge  quand  le  vehicule  sera 
etudie  specialement  en  vue  de  1'emploi  rationnel 
du  nouveau  metal  ? 

La  seule  substitution  d'un  carter  de  pont  et  des 
deux  roues  arriere  en  Alpax,  sur  un  autobus,  pro- 
cure un  allegement  de  250  kilos,  rien  que  sur  les 
masses  non  suspendues. 

Les  bielles  en  Alpax  coule  ont  ete  egalement 
experimentees  en  France  a  la  T.  C.  R.  P.,  et  en  Alle- 
magne  par  la  maison  Rumpler  avec  un  egal  succes. 

Le  probleme  est  excessivement  interessant  en 
raison  des  vitesses  croissantes  des  moteurs  a  ex- 
plosion, qui  permettent  des  realisations  economi- 
ques  et  toujours  moins  pesantes. 

Au  point  de  vue  fonctionnement  et  duree,  ces 
moteurs  seront  aussi  surs  que  les  autres,  dans  la 
mesure  meme  ou  Ton  pourra  alleger  leurs  masses 
en  mouvement. 

Dans  la  grande  construction  navale,  on  peut 
envisager,  des  maintenant,  de  gros  moteurs  Diesel, 
entierement  en  Alpax,  ce  qui  sera  particulierement 
interessant  pour  les  sous-marins  ou  les  embar- 
cations  rapides  ou  a  grand  rayon  d'action,  ou  le 
poids  mort  joue  un  role  si  nefaste. 

En  aviation,  bien  entendu,  le  nouveau  metal 
fera  sa  place  encore  plus  large  que  partout  ailleurs. 

Bref,  l'Alpax  est  appele  a  se  substituer  h 
l'acier  coule,  partout  ou  la  legerete  sera  requise. 

Dans  la  construction  des  chemins  de  fer  en 
Allemagne,  le  silumin,  c'est-a-dire  l'Alpax,  a  deja 
fait  1'objet  de  substitutions  a.  de  fort  tonnages  de 
bronze,  pour  les  coussinets  de  wagons.  Mais,  la, 
c'est  une  question  d'importation  de  cuivre  a  eviter 
qui  a  ete  envisagee. 

Toutefois,  il  convient  d'attirer  une  fois  de  plus 
l'attention  sur  un  point,  c'est  que  les  pieces  en 
Alpax,  que  Ton  a  a  substituer  a  celles  de  l'acier, 
comme  cela  a  lieu  dans  tous  les  metaux  legers ( 
doivent  £tre  dimensionndes  autrement. 

Les  bases  des  calculs  et  des  traces  doivent  tenir 
compte,  non  seuiement  de  la  densite  du  metal,  et 
de  sa  resistance,  mais  encore  et  surtout  de  son 
module  d'elasticite. 

Ceux  qui  desireraient  approfondir  ces  questions 
n'auraient  qu'a  se  reporter  a  ma  conference  de 
mai  1921,  parue  dans  le  Bulletin  de  la  Soci^te 
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d'Encouragement  n°  7,  et  encore  k  l'^tude  parue 
egalement  sous  mon  nom  dans  la  Revue  de  Metal- 
lurgie  de  mai  1922. 

Bref,  la  regie  est  que  les  pieces  d'aluminium 
doivent  £tre  concues  plus  massives  et  plus  etendues 
que  les  pieces  d'acier.  Cette  regie  n'est  pas  souvent 
bien  suivie,  et  c'est  la  qu'il  faut  voir  les  principales 
causes  des  tehees  possibles. 

La  recherche  de  la  legerete  amene,  en  effet,  le 
constructeur,  malgre  lui,  a  poursuivr*  l'allegement, 
non  seulement  par  la  nature  du  metal,  mais  encore 
par  des  formes  plus  fouillees  qui  correspondent 
mal  au  module  d'elasticite  de  la  matiere. 


Si  Ton  se  met  en  garde  contre  cette  erreur,  ou 
m£me  contre  celle  qui  consiste  a  executer  en  metal 
leger  rigoureusement  la  piece  en  acier  correspon- 
dante,  bref  si  Ton  etudie  specialement  la  piece 
rationnellemcnt,  on  n'a  pas  a  craindre  d'echec. 

La  fonderie  d'Alpax  comportera  done  l'execu- 
tion  de  pieces  massives  a  grand  developpement, 
a  section  d'inertie  elevee,  raidie  par  des  cloisons 
et  des  noyautages,  dont  le  trace  rationnel  devra 
necessiter  un  etroit  concours  du  producteur,  du 
fondeur  et  du  mecanicien,  jusqu'au  moment  oil 
l'esthetique  propre  a.  l'emploi  du  nouveau  produit 
sera  devenue  classique  a  son  tour. 


EXTRAITS  DES  PROCES-VERBAUX 

DES  REUNIONS  DU  COMITE  DE  L'A.  T.  F. 


REUNION  DU  18  OGTOBRE  1922 

Le  Comite  de  l'Association  Technique  de  Fon- 
derie s'est  reuni  le  17  octobre  1922,  a  15  heures, 
au  siege  social,  10,  rue  de  Lancry,  a  Paris,  sous  la 
presidence  de  M.  Ramas  (Emile). 

Etaient  presents  :  MM.  de  Boisgrollier, 
Masson,  Lebel,  Sandre,  Ronceray,  Lardin, 

DlDIER,  DERDINGER. 

Etaient  excuses  :  MM.  Dufour,  Gil,  Cury, 

AUBRY,  COCARD. 

Le  proces-verbal  de  la  derniere  reunion  est  lu 
et  approuve  a  l'unanimite. 

Le  Comite  prononce  l'admission  des  adhesions 
ci-apres : 

Membres  donateurs  : 
M.  A.  Petolat,  Societe  Anonyme  des  Usines 
A.  Petolat,  a  Dijon  (Cote-d'Or)  fr.  250 

Membres  societaires  : 

M.  Dormoy  (Albert),  1.  rue  Vilaris,  Bordeaux 
(Gironde). 

Etablissements  Simon  freres,  Cherbourg 
(Manche). 

Societe  anonyme  des  anciens  Etablissements 
Chavanne-Brun  freres,  a  Saint-Chamond 
(Loire). 

M.  Galibourg,  Chef  du  Service  Chimique  aux 
Etablissements  de  Dion-Bouton,  36,  quai  Na- 
tional, a  Puteaux  (Seine). 

Manufacture  Alsacienne  de  broche,  a  Soultz 
(Haut-Rhin). 

M.  Fourcy  (Eugene),  Constructeur,  Corbehem 
(Pas-de-Calais). 

M.  Hermant  (Andre-Maurice),  fondeur,  152,  rue 
du  f  aubourg,  Sin-le-Noble  (Nord). 


M.  Carnuzet,  directeur  des  Ateliers  de  la  Societe 
d'Electricite"  Mors  et  Fonderie  de  Sens,  12,  rue 
Alexandre-Dumas,  a.  Paris. 

Membre  adherent  : 
M.  Fromenteaux  (Georges),  Attache  a  la  Fonderie 
Achille  Brizon,  65,  avenueTMarceau,  a  Cour- 
bevoie  (Seine). 

* 

*  * 

Le  President  donne  connaissance  du  succes  du 
Congres  de  Nancy  et  adresse  ses  felicitations  a 
M.  Masson  pour  les  soins  qu'il  a  donnes  a  l'orga- 
nisation  materielle,  ce  qui  a  contribue  au  succes 
de  cette  manifestation.  Le  Comite  s'associe  aux 
Paroles  de  son  President. 

CONCOURS  D'APPRENTISSAGE 
M.  Didier  met  le  Comite  au  courant  des  efforts 
faits  dans  les  differentes  regions  pour  l'apprentis- 
sage  de  fonderie.  II  donne  connaissance  de  ce  qui 
a  ete  fait  a  Vivier-au-Court,  sous  la  presidence  de 
M.  Georges  Camion.  M.  Cendree  communique 
une  note  de  M.  GAY,rdes  fonderies  de  Brousseval, 
sur  le  concours  de  l'apprentissage  qui  a  eu  lieu  a. 
Joinville. 

UNIFICATION  DU  DOSAGE  DU  CARBONE 
M.  Ramas  explique  l'interfit  general  qu'il  y 
aurait  a  unifier  les  methodes  d'analyse,  si  Ton 
veut  que  toutes  les  recherches  aient  un  point 
commun,  qui  sera  l'analyse,  comme  on  arrivera  a 
l'unification  des  methodes  d'essai  des  fontes. 

Le  'Comite,  apres  un  echange  de  vues,  decide 
qu'une  note  sp^ciale  sera  inseree  dans  le  compte 
rendu  de  l'Association  pour  faire  appel  a  ce  sujet 
aux  specialistes. 
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CONGRES  ET  EXPOSITION  1923 

M.  le  President  donne  connaissance  d'une  lettre 
qu'il  a  recue  de  M.  Lardin,  faite  au  nom  d'un  cer- 
tain nombre  de  constructeurs  de  materiel  de 
fonderie.  II  prie  d'examiner  a  nouveau  si  la  date 
ne  pourrait  pas  etre  changee  pour  la  faire  concorder 
avec  la  Foire  de  Paris,  si  faire  se  peut. 

Un  echange  de  vues  a  eu  lieu  sur  cette  question. 
Le  Comite  serait  heureux  de  donner  satisfaction 
a  tous  les  constructeurs,  etant  donne  que  1' Asso- 
ciation compte  sur  leur  concours  pour  assurer 
Timportance   de   l'Exposition   de  1923. 

Les  Associations  etrangeres  ont  ete  informees 
que  cette  manifestation  aurait  lieu  en  septembre. 
Au  surplus,  le  temps  necessaire  manquerait  pour 
l'organisation  de  ce  congres  et  de  l'exposition, 
si  on  les  reportait  au  mois  de  mai.  En  choisissant 
le  mois  de  septembre,  on  a  eu  en  vue  de  pouvoir 
utiliser  les  locaux  de  l'Ecole  des  Arts-et-Metiers 
de  Paris.  L'utilisation  a  ete  accordee  apres  une 
demarche  aupres  de  la  direction  de  l'Enseignement 
Technique  qui  a  bien  voulu  mettre  a  la  disposition 
de  TAssociation  la  fonderie  de  l'Ecole,  pour  les 
demonstrations  pratiques.  Pour  la  Foire  de  Paris, 
il  est  a  noter  que  cette  Foire  a  un  caractere  natio- 
nal et  qu'au  surplus  on  n'y  trouverait  pas  de  local 
pouvant  servir  a  des  demonstrations  pratiques,  ni 
de  salle  de  reunion  pour  le  Congres. 

Le  Comite,  desireux  de  s'entretenir  avec  les 
constructeurs  interesses,  decide  qu'une  reunion 
aura  lieu  le  8  novembre,  a  15  heures  au  siege  social 
a  laquelle  seront  convies  :  MM.  Lardin,  Baillot, 
Utard,  Allied  Machinery,  Piron,  Grandi- 
dier,  comme  representants  des  constructeurs ; 
MM.  Ramas,  Sandre,  Thomas,  Ronceray  et 
Didier,  comme  representants  du  Comite  de  TAsso- 
ciation. 

RELATIONS  ENTRF  L'A.  T.  F.  et  L'A.  M.  F. 

II  est  donne  connaissance  d'une  lettre  de  M. 
Derdinger  qui  rend  compte  au  Comite  de  l'entre- 
tien  qu'il  a  eu  avec  M.  Lardin  et  les  representants 
de  1'A.  M.  F.  et  fait  la  proposition  suivante  : 

L'A.  M.  F.  comprend  actuellement  612  mem- 
bres  adherents;  ceux-ci s'inscriraient  pour  une  coti- 
sation  annuelle  de  1  franc  par  societaire  etant 
entendu  <\uv  les  membres  de  l'A.  M.  F.  qui  sont 
industriels  ou  ingenieurs,  ayant  une  situation 
pecuniaire  suffisante,  se  feraient  inscrire  comme 
membres  soci^taires  a  cotisation  speciale  de  50  fr. 
L'A.  M.  F.  demande  que  deux  ou  trois  membres 
<\c  son  conseil  d 'administration  fassent  partie  du 
Comite  et  que  son  president  soit  membre  du  Comite 


de  Direction  de  l'A.  T.  F.  L'A.  M.  F.  demande 
egalement  que,  pour  le  concours  d'apprentissage, 
ses  membres  puissent  y  participer  par  l'envoi  de 
memoires,  au  nom  de  leur  groupement.  Ce  systeme 
peut  avoir  certains  avantages.  Le  President  re- 
mercieM.  Derdinger  de  son  opportune  intervention. 

Les  membres  presents  donnent  leur  accord  sur 
les  grandes  lignes  ci-dessus  et  pour  que  l'A.  M.  F., 
en  tant  que  membre  collectif ,  puisse  prendre  part 
au   concours  d'apprentissage. 

L'A.  T.  F.  est  toute  desireuse  de  travailler  en 
commun  avec  l'A.  M.  F.  pour  les  questions  techni- 
ques. D 'autre  part,  il  est  bien  entendu  que  le  but 
de  l'A.  M.  F.  comporte  des  questions  qui  n'entrent 
pas  dans  notre  cadre,  comme  la  question  de  place- 
ment et  de  solidarity. 

Le  President  espere  que  les  deux  associations 
pourront  vivre  dans  l'harmonie  la  plus  amicale,  en 
s'aidant  mutuellement  a  poursuivre  un  but  commun. 

La  seance  est  levee  a  17  heures. 

REUNION  du  COMITE  du  17  NOVEMBRE  1922 

Le  Comite  de  TAssociation  s'est  reuni  le  17  no- 
vembre a  15  h.  1  /2.  au  siege  social,  10,  rue  de  Lan- 
cry,  sous  la  presidence  de  M.  Ramas,  president. 

Etaient  presents  :  MM.  Damour,  Derdinger, 
Bermond,  Didier,  secretaire,  Guillaume,  Lam- 
berton,  Lardin,  Montupet. 

Etaient  excuses  :  M.  Aubry,  Cury,  Chappee, 
Lebel,  Cocard,  Riviere,  Masson. 

Le  proces-verbal  de  la  derniere  seance  est  lu 
et  adopte  sans  observations. 

FRAIS  DU  CONGRES  DE  NANCY 
Connaissance  est  donnee  d'une  lettre  de  M. 
Masson,  indiquant  que,  par  suite  des  participations 
des  fondeurs  et  constructeurs  de  la  region,  il  a 
recueilli  les  fonds  necessaires  pour  solder  tous  les 
frais  de  l'organisation  materielle  du  Congres  de 
Nancy,  soit  :  1.668  fr.  40  et  qu'il  possede  meme 
un  excedent  de  31  fr.  60.  II  fait  connaitre  que  ces 
frais  comprennent  les  invitations  au  banquet  et 
accessoires,  cachet  des  musiciens,  differents  pour- 
boires  aux  usines  et  mines  visitees,  etc.,  plan  de 
Nancy,  carte  des  congressistes,  impression  des 
listes  et  tous  frais  en  general. 

Le  Comite,  sur  la  proposition  du  President, 
prend  acte  avec  plaisir  des  indications  de  M.  Mas- 
son  et  felicite  celui-ci  pour  sa  genereuse  initiative 
qui  a  permis  d'eviter  une  forte  depense  au  budget 
de  TAssociation.  II  le  prie  de  transmettre  les  re- 
merciements  de  l'A.  T.  F.  a  toutes  les  maisons  de 
la  region  de  Nancy  qui  ont  bien  voulu  participer 
a  ces  depenses. 
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M.  le  President  renouvelle  egalement  les  remer- 
ciements  de  l'Association  a  l'Association  Indus- 
trielle  de  l'Est  et  particulierement  a  son  president, 
M.  Brun,  pour  le  si  aimable  et.  sympathique  accueil 
qu'il  a  fait  a  l'A.  T.  F.  en  lui  permettant  de  tenir 
son  Congres  au  siege  de  la  societe  a  Nancy. 

Le  Comite  renouvelle  ses  remerciements  egale- 
ment aux  industriels  qui  ont  bien  voulu  accepter 
de  faire  visiter  leurs  usines  par  les  congressistes, 
ainsi  qu'a  leurs  collaborateurs  qui  ont  mis  tant 
d'amabilite  pour  rendre  ces  visites  si  interessantes 
a  tous  points  de  vue. 

QUESTION  DES  PRIX  DE  REVIENT 
M.  de  Boisgrollier  remet  entre  les  mains  du 
Secretaire  un  travail  sur  le  chronometrage  des 
pieces  moulees  diverses  de  10  tonnes  et  au-dessus. 
II  ajoute  qu'il  serait  desirable  que  quelques-uns 
de  nos  collegues,  particulierement  avertis  de  cette 
question,  veuillent  bien  comparer  ces  etudes  avec 
les  resultats  qu  lis  pourront  obtenir  d'autre  part, 
afin  d'en  former  un  document  definitif  a  l'appui 
des  recherches  de  l'A.  T.  F. 

Le  Comite  decide  que  les  copies  de  ladite  etude 
seront  adressees  par  les  soins  du  Secretariat  aux 
demandes  qui  en  seront  faites. 

Le  Comite  remercie  a  nouveau  M.  Buffet,  de 
la  Societe  Alsacienne,  de  sa  communication  et  serait 
heureux  de  la  voir  developper  plus  completement 
dans  une  prochaine  conference  de  l'A.  T.  F. 

ADHESIONS 
Le  Conseil  prend  note  des  dons  et  adhesions 
suivants  : 

Membres  donateurs  : 

LA  METALLURGIE  ELECTRIQUE   fr.  300 

Societe  des  hauts  fourneaux  et  acieries 

de  pompey   250 

fonderies  et  ateliers  de  nord-paris  ....  250 
Forges  et  Fonderies  de  Gennevilliers  . .  250 

Membres  societaires  : 
MM.  Etablissements   A.    Olier,   a  Clermont- 
Ferrand,  presentes  par  M.  Ronceray. 
Societe  de  constructions  de  Bitschwiller- 
thann  (Haut-Rhin),  presentee  par  M.  Ron- 
ceray. 

Vanney-Michallet.  fondeur,  3,  rue  de  la 
Reclusiere,  a  Saint-Chamond  (Loire),  pre- 
sente par  M.  Ronceray. 

Montellier  (Paul),  directeur  de  fonderie, 
36,  rue  de  Valenciennes,  a  Lille,  presente 
par  M.  Ronceray. 

de  Coupage  (Charles),  fondeur  en  cuivre, 
16,  rue  Dalayrac,  a  Fontenay-sous-Bois, 
presente  par  M.  Ronceray. 

Poron  (Lucien),  fondeur,  13,  rue  de  Mada- 
gascar a  Troyes,  presente  par  M.  Ronceray. 


Taufflieb  (Auguste),  ingenieur-conseil,  a 
Issoudun  (Indre),  presente  par  M.  Ronceray. 

Maitre  (Etienne),  Acieries  et  Fonderies  de 
l'Est,  Maitre  et  Cie,  a  Colombier-Fontaine 
(Doubs),   presente   par   M.  Ronceray. 

Maitre  (Pierre),  Acieries  et  Fonderies  de 
l'Est,  Maitre  et  Cie,  a  Colombier-Fontaine 
(Doubs),   presente   par   M.  Ronceray. 

Societe  francaise  des  charbonnages  du 
Tonkin,  76,  rue  de  la  Victoire,  Paris. 

Societe  Anonyme  des  hauts  fourneaux, 

FORGES  ET  ACIERIES  DE  POMPEY,  48,  rue 

La  Boetie,  Paris,  presentee  par  M.  Ronceray. 
Seigle  (Joseph),  professeur  de  metallurgie 

10,  rue  l'Alliance,  a  Nancy,  presente  par 

M.  Ronceray. 
Goujon  (Lucien),  62,  rue  Nationale  a  Dom- 

basle  (M.-et-M.),  presente  par  M.  Ronceray. 
Gibert,  3,  rue  de  Borgerhart,  a  Anvers 

(Belgique),  presente  par  MM.  Paul  Ropsy 

et  E.  Ramas. 
Poillot   (Albert-Edouard),  modeleur-meca- 

nicien,  73,  rue  Saint-Maur,  Paris,  presente 

par  M.  Ronceray. 
Cazeneuve  (Auguste),  constructeur  de  ma- 

chines-outils,   9,   rue    de    Clichy,  Paris, 

presente  par  M.  Ronceray. 
Crozet-Fourneyron  et  Cie,  constructeurs 

au  Chambon-Feugerolles  (Loire),  presentes 

par   M.  Ronceray. 
Bouchayer  et  Viallet,  155,  cours  Berriat, 

Grenoble  (Isere),  presente  par  M.  Ronceray, 
Kluytmans  (Christian),  42  bis,  rue  du  Com- 

mandant-Huguy,  Chaumont,  presente  par 

M.  Ronceray. 
Fonderies  et  Ateliers  de  Nord-Paris, 

66,  boul.  Pasteur,  La  Courneuve,  presentes 

par  M.  Ronceray. 
Forges  et  Fonderies  de  Gennevilliers, 

rue  de  l'Arbre-Sec,  a  Gennevilliers  (Seine), 

presentees    par   M.  Ronceray. 

Membres  adherents  : 

Rose  (Paul),  ingenieur-chimiste,  38,  rue  de 

Valenciennes,  Lille  (Nord). 
Sellier     (Marcel),  monteur-mecanicien, 

26,  lue  du  Mail,  Savigny-sur-Orge  (S.-s.-O.). 

Ces  adhesions  sont  prononcees  a  1'unanimite  et 
le  president,  au  nom  de  1A.  T.  F.,  adresse  ses  re- 
merciements aux  firmes  ayant  verse  une  somme 
supplementaire. 

CONCOURS  D'APPAREILS  CONTRE  LES 
ACCIDENTS  DU  TRAVAIL  A  SAINT-ETIENNE 

M.  Didier  expose  que  l'Union  des  Inventeurs 
organise  un  concours  d'appareils  contre  les  accidents 
du  travail.  Comme  plusieuis  groupements  donnent 
leur  collaboration  a  cette  oeuvre,  il  demande  si 
l'A.  T.  F.  ne  devrait  pas  collaborer  a  ce  concours, 
afin  de  chercher  a  attiier  l'attention  des  inventeurs 
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et  des  constructeurs  sur  les  dispositifs  et  appareils 
pouvant  eviter  les  accidents  en  fonderie. 

Le  Comite,  apres  examen,  decide  de  donner  suite 
a  cette  proposition,  sous  la  reserve  qu'elle  ne  sera 
pas  susceptible  d'engager  des  depenses  pour  l'A.  T.  F. 

EXPOSITION  ET  CONGRES 
IN  TERN  ATIONAUX  1923 

M.  Ramas,  president,  expose  que,  comme  il  a 
ete  convenu  a  la  derniere  seance  du  Comite,  il  a 
ete  tenu  une  reunion  speciale  a  laquelle  etaient 
invites  les  representants  des  constructeurs  de 
materiel  de  fonderie,  afin  de  prendre  connaissance 
des  objections  qui  paraissaient  s'elever  au  sujet 
de  la  date  et  de  l'endroit  choisis  pour  l'Exposition. 

II  resulte  des  principaux  arguments  qui  ont  ete 
emis  de  part  et  d'autre  lors  de  cette  reunion  que  les 
delegues  constructeurs  declarent  se  rallier  aux 
decisions  prealables  du  Comite,  c'est-a-dire  accep- 
tent  la  date  de  septembre  pour  la  dite  Exposition. 

En  consequence,  le  Comite  declare  que,  confor- 
mement  aux  decisions  anterieures,  la  date  de  sep- 
tembre 1923  est  choisie  d'une  facon  absolument 
irrevocable.  II  est  decide  qu'une  lettre  sera  adressee 
aux  constructeurs  pour  les  aviser  d'ores  et  deja 
de  cette  exposition,  afin  qu'ils  puissent  prendre  des 
dispositions  en  consequence. 

ORGANISATION  DU  CONGRES  ET 
DE  L'EXPOSITION 

Un  echange  de  vues  a  lieu  a  ce  sujet  et  le  Comite 
declare  donner  tous  pouvoirs  au  bureau  afin  de 
prendre  toutes  dispositions  utiles  en  vue  de  cons- 
tituer  des  Commissions  chargees  de  l'organisation. 

ENTENTE  AVEC  LA.  M.  F. 

M.  le  President  rappelle  qu'a  la  derniere  seance 
il  a  ete  fait  connaitre  au  Comite  les  principales 
lignes  de  l'entente  avec  l'A.  M.  F.,  mais  qu'il  a 
ete  decide  que,  vu  le  petit  nombre  de  presents, 
cette  question  reviendrait  a  l'ordre  du  jour. 

II  rappelle  les  points  essentiels  de  cette  entente  : 

a)  LA.  M.  F.  qui  compte  actuellement  612  adhe- 
rents serait  inscrite  en  bloc  a  l'A.  T.  F.  moyennant 
une  cotisation  annuelle  de  1  franc  par  societaire, 
soit  612  francs,  etant  entendu  que  les  industriels, 
fondeurs  et  les  ingenieurs  ou  techniciens  ayant 
une  situation  pecuniaire  suffisante  se  feraient 
inscrire  comme  membres  societaires  a  cotisation 
speciale  de  50  francs  ; 

b)  2  ou  3  membres  du  Conseil  d'Administration 
de  l'A.  M.  F.  feraient  partie  du  Comite.de  l'A.  T.  F. 
et  M.  Lardin  serait  membre  du  Comite  de  direction 
de  l'A.  T.  F. ; 

c)  En  cc  qui  concerne  toutes  les  communications 
concours  ou  eTudes  a  entreprendre,  il  est  entendu 
que,  sauf  cas  speciaux,  les  membres  de  l'A.  M.  F. 
participeraient  aux  travaux  de  l'A.  T.  F.  sous  forme 
de  memoiies  collectifs. 


Le  Comite,  apres' echange  de  vues,  declare  rati- 
fier  cet  accord,  etant  a  nouveau  bien  entendu  que 
l'A.  T.  F.  conserve  le  recrutement  des  membres 
adherents  puisque  beaucoup  de  ceux  qui  seront 
inscrits  a  l'A.  T.  F.  en  cette  qualite  peuvent, 
pour  des  raisons  speciales  ne  pas  faire  partie  de 
l'A.  M.  F. 

M.  Ramas,  president,  se  declare  heureux  de 
voir  ainsi  cesser  ce  malentendu  qui  aurait  pu  divi- 
ser  deux  associations  destinees  a  avoir  une  marche 
parallele  pour  le  bien  de  la  fonderie  et  espere  que 
cette  entente  donnera  les  meilleurs  resultats  pour 
l'une  et  l'autre  des  associations.  En  terminant, 
il  tient  a  remercier  son  collegue  M.  Deedinger 
dont  l'intervention  a  contribue  a  amener  ce  resultat. 

M.  Lardin,  president  de  l'A.  M.  F.,  remercie  le 
president  et  le  Comite  de  l'A.  T.  F.  des  bons  sen- 
timents qu'ils  viennent  d'exprimer  et  se  declare 
entierement  d'accord.  II  espere  ainsi  amener  de 
nouveaux  membres  societaires  a  lAssociation. 

ETUDE  SUR  LA  FONTE  MALLEABLE 
AMERICAINE 

II  est  fait  part  que  M.  Guillet  veut  bien  s'in- 
teresser  a  cette  question  et  a  demande  que  l'Asso- 
ciation  lui  fasse  parvenir  des  echantillons  de  fonte. 
L'A.  T.  F.  est  heureuse  de  mettre  a  la  disposition 
de  M.  Guillet  ces  echantillons,  auquel  il  sera 
demande  de  bien  vouloir  tenir  lAssociation  au 
courant  des  resultats  qu'il  pourrait  obtenir  et  qui 
ne  peuvent  manquer  d'etre  interessants. 

COMMISSION  DE  METHODE  D'ESSAI  SUR 
LES  FONTES 

Le  Secretariat  fait  connaitre  qu'il  est  en  train  de 
constituer  le  dossier  contenant  les  differentes 
etudes  indiquees  par  M.  Ronceray.  II  est  entendu 
que  les  proces-verbaux  de  la  reunion  qui  s'est 
tenue  a  Nancy  seront  publies  a  la  suite  du  compte 
rendu  du  Congres. 

ORGANISATION  DU  SECRETARIAT 

LAssociation  s'est  assuree  le  concours  de  M. 
Derulle,  ingenieur  A.  et  M.,  specialiste  qualilic, 
en  remplacement  de  M.  Carles,  demissionnaire. 

CONFERENCES 

Le  Comite  decide  de  reprendre  les  conferences 
periodiques,  comme  il  a  ete  fait  l'an  dernier  et  il 
est  decide  qu'une  lettre  speciale  sera  ecrite  a  tous 
les  membres  du  Comite,  afin  de  les  prier  de  bien 
vouloir  chercher  des  conferenciers  et  d'organiser 
des  conferences,  sous  les  auspices  de  l'A.  T.  F. 
dans  les  differents  centres  et  a  Paris. 

Le  President,  Le  Secretaire  general, 

RAMAS,  Camille  D1DIER, 

Le  Tresorier, 
E.  RONCERAY. 
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CHRONIQUE  DES  BREVETS 


MACHINE  A  MOULER 
Brevet  n°  541343 
Demande  par  Beardsley  et  Piler. 

L'invention  a  pour  objet  la  realisation  d'une  ma- 
chine a  mouler  perfectionnee  du  type  portatif  ame- 
nagee  de  maniere  a  porter  sur  son  chariot  une  quantite 
de  sable  suffisante  pour  remplir  une  rangee  de  moules, 
ce  qui  rend  possible  de  la  mener  a  l'endroit  de  la  fonde- 
ric  011  Ton  traite  et  conserve  le  sable,  de  charger  une 
quantite  de  sable  pour  remplir  une  rangee  de  moules. 
d'aller  faire  cette  operation  et  de  revenir  chercher 
une  nouvelle  charge  au  tas  de  sable  si  bien  qu'il  11 'est 
pas  necessaire  d'etablir  des  tas  sur  le  parcours. 

Elle  comporte  : 

a)  Un  mecanisme  situe  sur  le  chariot  pour  charger 
le  reservoir  de  sable  tire  d'un  tas. 


reservoir  par  le  haut  et  un  elevateur  pour  amoner 
le  sable  du  fond  du  tas  forme  dans  le  reservoir  au 
mecanisme   d'alimentation   du  projecteur. 

PROCEDE  DE  'FABRICATION  DE  PIECES  DE 
METAL  COULEES  PRESENTANT  UNE  SUR- 
FACE PROTECTRICE  OU  RESISTANT  A 
L'USURE  ET  PRODUITS  EN  RESULTANT. 
Brevet  n°  545416 

Demande  par  l'American  Abrasive  Metals  Company 

L'invention  est  relative  a  la  fabrication  de  pieces 
de  metal  coulees  presentant  une  surface  protectrice 
ou  resistant  a  l'usure,  telle  que  marches  d'escalier, 
plaques  ou  dalles  pour  planchers,  plaques  de  recou- 
viement  de  rigoles  ou  canivaux,  etc.,  dans  lesquelles 
des  parcelles  de  matiere  dure  resistant  a  l'usure  sont 


b)  Un  elevateur  et  un  con  voyeur  transversal  pour 
charger  de  sable  le  reservoir. 

c)  Un  mecanisme  de  chargement  amenage  pour 
etre  plonge  dans  le  tas  de  sable  et  en  etre  retire  par 
abaissemcnt  et  relevement. 

d)  Sur  le  reservoir,  un  tamis  pour  debarrasser  des 
matieres  etrangeres  ou  saletes,  le  sable  amene  au 
mecanisme  de  chargement. 

e)  Des  moyens  pour  conjointement  actionner  le 
mecanisme  de  chargement  et  manceuvrer  le  tamis. 

fj  Des  moyens  pour  envoyer  le  sable  du  fond  du 
reservoir  a  la  machine  de  remplissage. 

g)  Un  reservoir  muni  d'un  fond  rotatit. 

h)  Un  elevateur  entre  le  reservoir  et  la  machine  de 
remplissage. 

i)  Un  mecanisme  moteur  du  chariot  a  grande 
vitesse  et  au  ralenti. 

j J  Sur  le  chariot,  un  elevateur  pour  charger  le 


incorporees  dans  le  metal  coule,  de  facon  a  apparaitre 
a  la  surface  de  celui-ci. 

On  emploie  un  moule  approprie,  generalement  en 
sable  vert,  dont  la  surface  doit  donner  la  forme  a  la 
surface  protectrice  de  la  piece  coulee  et  est  revetue 
d'une  matiere  en  poudre  ou  a  l'etat  finement  divise  ; 
cette  matiere  forme  une  assise  de  retenue  pour  les 
parcelles  de  matiere  resistant  a  l'usure.  Sur  cette 
assise  on  repand  les  parcelles  de  matiere  resistante  qui 
doivent  former  la  face  protectrice  ou  resistant  a 
l'usure  de  la  piece  coulee  ;  cette  matiere  resistante 
peut  etre  du  corindon,  du  carborundum,  de  l'alundum 
ou  autres  substances  minerales  dures  resistant  a 
l'usure,  ou  des  metaux  qui  ne  fondront  pas  a  la  tem- 
perature du  fer  fondu.  Les  deux  matieres  etant  ainsi 
appliquees  et  reparties,  les  parcelles  de  la  matiere 
resistante  seront  maintenues  par  l'assise  et  empechees 
de  se  deplacer  lorsque  le  metal  fondu  est  verse  dans 
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le  moule.  Finalement,  le  metal  fondu,  generalement  de 

la  fonte,  est  vei-se  dans  le  moule,  de  sorte  que  les  par- 
celles  de  matiere  resistante  immobilisees  par  l'assise, 
seront  entourees  par  le  metal  de  la  piece  coulee,  incor- 
porees  dans  celui-ci  et  formeront  sur  la  surface  de 
cette  derniere  une  surface  resistant  a  l'usure. 

Diverses  matieres  peuvent  etre  employees  pour 
constituer  l'assise  de  retenue  mais,  de  preference,  on 
utilisera  soit  une  substance  minerale  non  fusible,  telle 
que  de  l'argile  refractaire  en  poudre,  de  la  farine  fossile, 
etc.,  soit  une  matiere  qui  sera  consumee  ou  dissipee 
par  la  chaleur  du  metal  fondu,  telle  par  exemple  que 
de  la  farine  de  seigle,  de  l'asphalte  en  poudre,  des 
composes   dont   on   forme   les   noyaux,  etc. 

FOUR  PERFECTIONNE 
POUR  LA  FABRICATION  D'ALLIAGES 

Brevet  n°  544761 
Demande  par  la  Magna  Metal  Corporation. 

Cette  invention  a  trait  a  la  production  des  alliages 
a  base  de  magnesium  et  a  pourobjet  de  proteger  les 
metaux  entrant  dans  ces  alliages  de  l'effet  destructif 
du  aux  gaz  atmospheriques,  de  controler  avec  pre- 
cision les  proportions  et  le  melange  des  differents  me- 
taux et  de  liberer  le  metal  des  gaz  et  autres  impuretes. 

Dans  le  dessin  annexe  : 

La  figure  1  est  une  coupe  verticale  d'un  mode  de 
realisation  de  ce  four. 

La  figure  2  est  une  coupe  horizontale. 

La  figure  3  en  est  une  coupe  verticale  pratiquee 
au  niveau  de  la  ligne  C-C,  figure  2. 

La  figure  4  en  est  une  coupe  verticale  pratiquee 
au  niveau  de  la  ligne  A-A,  figure  2. 

Le  four  represente  dans  ces  figures  comporte  1111 
creuset  principal  5  ;  ce  creuset  peut  renfermer  du 
magnesium  et  est  loge  dans  une  chambre  de  chauffe  6  ; 
ce  four  comporte  egalement  des  creusets  supplemen- 
taires  a  metaux  7  et  8  pour  le  zinc  et  l'aluminium, 
par  exemple,  lesquels  creusets  sont  places  dans  des 
chambres  de  chauffe  9  et  10  situees  sur  les  cotes  de  la 
chambre  principale  6  et  sont  relies  au  creuset  prin- 
cipal par  des  conduits  11  et  12,  controles  par  des 
valves  appropriees  13  et  14.  Le  creuset  principal  est 
represente  muni  d'un  trou  de  coulee  pouvant  etre 
ferme  par  une  valve  15  ;  ce  creuset  comporte  aussi 
une  cloison  16  fermant  et  isolant  la  moitie  de  sa  capa- 
city et  s'etendant  jusqu'au  voisinage  de  son  fond  pour 
retenir  le  laitier.  Un  organe  melangeur  ou  brasseur  est 
figure  par  17  ;  il  est  destine  a  brasser  et  melanger  inte- 
gralement  les  metaux. 

A  l'arriere  du  four  est  placee  une  autre  chambre  de 
chauffe  18  renfermant  un  reservoir  19  relie  par  une 
tubulure  20  a  un  tuyau  de  descente  21  debouchant  au 
fond  du  creuset  et  entourant  l'arbre  de  l'organe 
brasseur  17.  Du  gaz  hydrogene  ou  un  autre  agent  pu- 
rificateur  est  amene  a  une  extremite  du  reservoir  19 
par  une  canalisation  22  ;  il  est  purifie  en  traversant 
de  la  tournure  de  magnesium  chauffce  et  enfermee  dans 
la  chambre  23  limitee  par  les  cloisons  24  et  25.  Une 
chicane  26  oblige  le  gaz  h  traverser  entierement  la 
tournure.  Pour  la  commodite  du  chargement,  le  reser- 
voir est  represente  constitue  par  deux  moities  assem- 
blies par  un  joint  approprie  27. 

Le  chauffage  des  diverses  chambres  est  de  preference 
regie  de  facon  independante  pour  donner  les  meilleurs 
resultats.  Dans  son  passage  a  travers  le  reservoir, 
1'hydrogene  ou  autre  agent  purificateur  est  debar- 
rasse  de  son  eau,  de  son  azote,  de  son  oxygene  et  de 
tous  les  autres  elements  dangereux  ou  nuisibles  qu'il 
peut  contenir.  Apres  cette  purification,  il  passe  par 
le  tuyau  de  descente  21  pour  s'echapper  a  travers  le 


magnesium  ou  autres  metal  ou  metaux  places  dans 
le  creuset  melangeur  5  en  absorbant  le  chlore  et  les 
autres  impuretes  qui  s'y  trouvent. 

L'enveloppe  de  ce  four  est  fermee  au  sommet  par 
un  couvercle  etanche  28  qui  peut  etre  souleve  pour 
exposer  toutes  les  chambres  et  qui  possede  des  pan- 
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neaux  am  wibles  29  places  respectivement  au-dessus 
des  divers  creusets  pour  permettre  leur  surveillance 
ou  leur  chargement  un  a  un.  Un  organe  d'accouple- 
ment  30  avec  debrayage  peut  etre  place  dans  la  lon- 
gueur de  l'arbre  du  melangeur  17. 

La  temperature  regnant  dans  les  diverses  chambres 
est  reglee  autant  que  possible  pour  amener  tous  les 
metaux  aux  temperatures  exactes  d'alliage  a  peu  pres 
au  meme  moment.  Le  gaz  purificateur  peut  etre  amene 
soit  avant,  soit  apres  que  l'alliage  des  metaux  s'est 
produit  dans  le  creuset  melangeur.  Le  chauffage  peut 
etre  effectue  par  des  radiateurs  electriques  appropries 
■  places  dans  les  chambres  respectives. 

NOUVEAU  PROCEDE  PERMETTANT  L'OBTEN- 
TION  DE  ROUES  EN  ACIER  AU  MANGANESE, 
AVEC  MOYEU  USINABLE. 

Brevet  n°  5457T0 
Demande  par  Maurice  Sartiaux. 

Cette  invention  a  pour  objet  la  production  de  roues 
en  acier  au  manganese  inattaquable  par  les  meilleurs 
aciers  rapides,  mais  dont  le  moyeu  doit  cependant 
etre  usine. 

Ce  resultat  est  obtenu  directement  au  moulage  par 
la  pose  prealable  dans  le  moule  de  la  roue  a  obtenir, 
d'une  bague,  anneau,  etc.,  en  un  metaj  usinable,  cette 
bague,  anneau,  etc.,  ctant,  au  moment  de  la  coulee, 
enrobee,  par  le  metal  en  fusion  et  soudee  interieu- 
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rement  d'une  maniere  inalterable  avec  le  metal  au 
manganese.  II  en  resulte  que  la  partie  exterieure  du 
metal  du  moyeu,  peut  etre  usinee  par  les  moyens  ordi- 
naires  de  fabrication,  les  autres  qualites  de  l'acier  au 
mangandse  etant  conservees  integralement  au  benefice 
de  la  roue. 

Ce  dispositif  peut  etre  employe  (avec  les  variantes 
necessaires  dans  la  forme  des  pieces  a  introduire)  pour 
tout  autre  moulage  d'acier  au  manganese  ou  alliage 
similaire,  quel  que  soit  l'objet  a  produire  et  les  parties 
a  menager,  en  metal  different  usinable. 

PROCEDE  ET  DISPOSITIF  POUR  AMELIORER 
LE  FONCTI ONNEMENT  DES  CUBILOTS  OU 
AUTRES  FOURS  DE  FUSION. 

Brevet  n°  539267 
Demande  par  Vulkan-Werk,  Reinshagen. 
Le  fonctionnement  d'un  cubilot  ou  de  tout  autre 
four  de  fusion  a  cuve  peut  etre  considerablement 
ameliore  en  introduisant  dans  le  four,  par  l'inter- 
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mediaire  du  vent  destine  a  la  combustion,  de  l'eau  en 
quantite  et  sous  une  forme  appropriees.  II  a  ete  cons- 
tate qu'on  obtient  ainsi  une  economie  sensible  de  coke 
et  une  fonte  plus  chaude  et  plus  pure  et  qu'on  menage 
le  revetement  refractaire  du  four. 

Le  dessin  ci-annexe  montre  deux  modes  d'execution 
d'un  dispositif  pour  l'introduction  de  l'eau  avec  le 
vent. 

La  figure  1  represente  schematiquement  le  premier 
mode  d'execution. 


a  designe  le  recipient  contenant  de  l'eau  ;  b,  la 
conduite  d'air  ;  c,  le  four.  L'eau  est  amenee,  par  un 
tuyau  d,  du  recipient  a  a  une  tuyere  ou  a  une  pomme 
d'arrosoir  /  penetrant  dans  la  conduite  d'air  b. 

La  figure  2  represente  le  second  mode  d'execution 
par  introduction  dans  le  four  au  niveau  des  tuyeres. 

Deux  tuyaux  p,  p  relient  directement  la  conduite 
de  vent  0  aux  tuyeres  q,  q,  dans  lesquelles  sont  montes 
les  ajutages  d'eau  h,  h  ;  ces  derniers  recoivent.  par  les 
conduites  i,  i,  de  l'eau  venant  d'une  source  quelconque 
et  qui  est  introduite  par  les  ajutages  h,  h,  dans  I'inte- 
rieur  du  four  en  meme  temps  que  le  vent. 

On  utilise  done  le  vent  pour  introduire  de  l'eau  dans 
le  four,  et  cela  au  niveau  des  tuyeres.  L'endroit  auquel 
se  fait  l'addition  de  l'eau  au  vent  dans  la  seconde  forme 
d'execution  garantit  particulierement  l'introduction 
de  l'eau  dans  le  four  sous  la  forme  liquide.  Toutefois, 
cet  effet  peut  etre  egalement  obtenu  dans  la  premiere 
forme  d'execution,  puisqu'il  depend  de  la  quantite 
de  l'eau  et  de  la  vitesse  de  l'air.  En  ce  qui  concerne  la 
quantite  d'eau,  il  est  a  conseiller  d'en  introduire  le 
maximum  compatible  avec  le  fonctionnement  regu- 
lier  de  l'appareil. 

Les  essais  ont  demontre  qu'on  peut  introduire,  par 
heure,  a  peu  pres  autant  de  litres  d'eau  que  de  kilo- 
grammes de  coke  employe  par  100  kilogrammes  de 
fonte  chargee. 

Si  on  a  soin  d'introduire  l'eau  a.  l'etat  liquide,  on 
obtient  particulierement,  parmi  les  avantages  indiques 
au  debut,  la  protection  du  revetement  interieur  du 
four. 

BOUCHON  DE  POCHE  DE  COULEE 

Brevet  n°  545  480 
Demande  par  Martin  et  Pagenstecher. 

Dans  les  bouchons  connus  qui  sont  utilises  pour  les 
poches  de  coulee  et  dans  lesquels  la  tige  du  bouchon 
est  fixee  dans  un  trou  axial  traversant  tout  le  bouchon, 
on  constate  que  le  bouchon  se  brise  facilement  a  la 
calotte  inferieure,  par  suite  de  la  diminution  de  la 
section  transversale  due  a  l'existence  du  trou.  Un 
autre  danger  consiste  egalement  en  ce  que  l'extremite 
de  la  tige  engagee  dans  le  bouchon  peut  se  bruler 
lorsque  la  masse  refractaire  qui  ferme  l'extremite  infe- 
rieure du  trou  du  bouchon  se  detache  et  tombe. 

Ces  inconvenients  sont  evites,  grace  a  la  presente 
invention,  par  le  fait  que  l'ouverture  inferieure  du 
bouchon  est  fermee  par  un  tampon  ayant  la  meme 
resistance  ou  une  resistance  plus  grande  que  celle  du 
bouchon. 

On  obtient  ainsi  une  liaison  solide  entre  la  calotte 
du  bouchon,  susceptible  de  se  briser  et  la  partie  supe- 
rieure  plus  solide  et  plus  grosse,  car  lorsque  le  tampon 
est  introduit,  la  resistance  de  la  calotte  affaiblie  par 
le  trou  devient  plus  grande  que  dans  le  cas  d'une 
calotte  pleine  ;  en  outre  on  rend  pratiquement  impos- 
sible la  combustion  de  l'extremite  inferieure  de  la 
tige  du  bouchon,  car  le  tampon  ne  peut  se  detacher  de 
sa  position  d 'obturation,  a  cause  de  la  matiere  dont  il 
est  fait  et  de  son  moyen  de  fixation. 

Comme  on  le  voit  sur  le  dessin  ci- joint,  le  bouchon 
est  pourvu  d'un  trou  central  qui  le  traverse  de  haut 
en  bas  et  dont  le  diametre  est  quelque  peu  reduit  vers 
le  milieu,  de  maniere  que  la  largeur  libre  inferieure 
soit  un  peu  plus  grande  que  celle  de  la  partie  supe- 
rieure.  Dans  le  trou  s'introduit  par  le  dessus  une  tige  b 
pourvue  d'une  tete  et  destinee  a.  se  rattacher  par 
clavette  ou  d'une  autre  maniere  appropriee  a  la  tige 
du  bouchon.  Lorsque  la  surface  d'appui  de  la  tete 
de  la  tige  est  convenable,  le  detachement  du  bouchon 
de  la  tige  est  impossible  grace  a  la  grande  section  de 
cisaillement  du  bouchon. 
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L'extremite  inferieure  du  trou  central  du  bouchon 
est  pourvue  d'un  filetage  dans  lequel  est  visse  un 
tampon  p  qui  est  fait  avec  la  meme  matiere  que  la 
tete  ou  avec  une  matiere  plus  dure  encore.  Pour  aug- 


Deux  rampes  7  placees  au-dessus  de  ces  rouleaux 
permettent  de  les  arroser  de  facon  continue  pendant 
le  passage  du  laitier. 

Celui-ci  est  recu  dans  une  chambre  8  au  fond  de 
laquelle  est  disposee  une  vis  sans  fin  9,  qui  l'amene  sur 
la  courroie  10  d'un  transporteur. 

Le  laitier,  par  suite  du  refroidissement  brusque 
sous  lame  mince,  se  presente  sur  la  vis  9  sous  forme 
de  matiere  granulee  et  est  conduit  par  le  trans- 
porteur soit  en  salle  speciale,  soit  directement  sur 
wagon. 

Un  trop-plein  11  est  prevu  pour  la  sortie  de  l'eau, 
ainsi  qu'une  arrivee  12  directement  dans  la  chambre  8, 
de  facon  a  avoir  le  debit  necessaire  au  refroidissement. 
Les  rouleaux  6  sont  actionnes  par  un  mode  de  com- 
mande  quelconque  :  par  engrenages,  par  exemple,  et 
des  renvois  de  mouvement  convenables  permettent 
de  faire  tourner  la  vis  sans  fin  et  le  transporteur. 


menter  encore  la  solidite  de  la  liaison  entre  la  calotte 
et  la  partie  superieure  plus  solide  et  plus  epaisse,  le 
tampon  p  peut  encore  etre  pourvu  d'une  garniture 
inferieure  en  matiere  particulidrement  resistante. 

APPAREIL  POUR 
LE  TRAITEMENT  DU  LAITIER 
Brevet  n°  539997 
Demande  par  Grenier. 

La  presente  invention  a  pour  objet 
le  traitement  du  laitier  a  la  sortie  des 
hauts  fourneaux,  cubilots  ou  appareils 
similaires,  permettant  de  se  debarrasser 
facilement  et  rapidement  de  ce  sous- 
prod  u it  encom brant. 

A  cet  effet  le  laitier  est  conduit  entre 
deux  rouleaux  tournant  en  sens  inverse 
entre  lesquels  il  se  trouve  lamine  en 
couche  mince,  en  meme  temps  qu'il  est 
refroidi  brusquement  par  un  courant 
d'eau  :  de  cette  facon  on  realise  son 
cclatement  immediat  en  petits  morceaux  granules  qui 
peuvent  etre  entraines  par  vis  sans  fin  ou  par  tout 
autre  dispositif. 

1  dcsigne  la  sortie  du  fourneau  devant  laquelle  est 
dispose  un  chcnal  2. 

Dans  le  fond  de  ce  chenal  est  menagee  une  fenetre  3, 
de  preference  reglable  au  moyen  d'une  vis  4,  par  exem- 
ple, suivant  le  debit  du  laitier. 

De  part  et  d 'autre  dc  cette  fenetre  sont  disposees 
les  parois  5  d'une  cheminee  de  protection  a  la  partie 
inferieure  de  laquelle  sont  installes  deux  rouleaux  6 
tournant  en  sens  inverse  et  partiellement  immerges 
dans  l'eau. 


FOUR  DE  FUSION  POUR  METAUX  FACILE- 
MENT FUSIBLES  AVEC  CREUSET  ET  RESER- 
VOIR DE  METAL  FONDU  PLACE  AU-DESSUS 
DE  CELUI-CI. 

Brevet  allemand  n°  338931 
Demande  par  Heineman,  a  Siegen. 

Le  principe  de  l'invention  reside  dans  le  fait  que 
la  pression  de  la  colonne  de  metal  contenu  dans  la 
cuve  sur  celui  du  creuset  est  utilisee  pour  faire  mon- 
ter  celui-ci  et  le  faire  passer  par  une  ouverture  dans 
un  r6servoir  qui  est  chauffe  par  le  foyer  comme  le 
creuset  hii-meme. 


Decembre  1922 


LA  FONDERIE  MODERNS 


359 


Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fonderie 

SIEGE  SOCIAL  :  121,  "Rue  Lafayette,  121.  —  PARIS  {10') 
LES  REUNIONS  ont  lieu  le  2e  dimanche  de  chaque  mois  a  2  h.  30,  a  VHotel  des 
Chambres  Syndicates,  10,  rue  de  Lancry,  Paris. 

"PERMANENCE  ;  Lund,  i,  mercredi,  vendredi  de  5  h.  Ii2  a  7  h.  du  soir. 


Reunion  du  Conseil  du  8  Octobre  1922. 

Le  Conseil  s'est  reuni  le  8  octobre  1922  pour 
examiner  la  situation  generate  avant  la  reprise  des 
seances. 

La  seance  est  ouverte  a  11  h.  30,  sous  la  pre- 
sidence  de  M.  Lardin.  Sont  presents  :  MM.  Bajol, 
Dady,    Deville-Velloz,    Rudler,    Stahl  et 

TOURNEUR. 

MM.  Levi  et  Grospierre,  President  et  Vice- 
President  de  la  Commission  des  Conferences, 
ainsi  que  M.  Mellier,  President  de  la  Commission 
des  Fetes,  avaient  ete  convoques  et  assistaient 
a  cette  seance. 

Le  Secretaire  general,  M.  Tourneur,  signale 
tout  d'abord  qu'il  y  a  lieu  de  nommer  un  contro- 
leur  des  Comptes  en  remplacement  de  M.  Lelo- 
rieux.  M.  Deville-Velloz  accepte. 

Ensuite,  conformement  aux  statuts,  il  est  pro- 
cede  au  tirage  des  membres  sortants.  Cette  ope- 
ration donne  le  resultat  suivant  :  sont  declares 
sortants,  MM.  Charlier,  Dady  et  Lardin.  (Re- 
nouvellement  d'un  tiers  du  Conseil). 

Puis,  le  Conseil  decide  de  porter  le  nombre  de 
ses  membres  a  16,  et  en  raison  des  services  rendus, 
il  decide  egalement  de  presenter  au  vote  des  socie- 
taires,  lors  de  la  prochaine  assemblee  generale, 
comme  candidats  nouveaux,  MM.  Mellier,  Levi 
et  Grospierre,  qui  se  sont  depenses  sous  diverses 
formes  depuis  la  creation  des  Commissions  des 
Conferences  et  des  Fetes. 

La  prochaine  assemblee  generale  aura  done  a 
»  pourvoir  a  la  nomination  de  8  membres  (3  sortants, 
1  demissionnaire  et  4  membres  nouveaux).  Des 
candidatures   nouvelles  seront  demandees. 

Le  Secretaire  general  note  immediatement  les 
candidatures  suivantes  :  Dady,  Grospierre, 
Lardin,   Levi   et  Mellier. 

Reunion  mensuelle  du  8  Octobre  1922. 

Cette  seance,  qui  inaugure  la  reprise  de  nos  reu- 
nions mensuelles,  est  ouverte  a  14  h.  45,  sous  la 
presidence  de  M.  Lardin. 

Au  bureau,  MM.  Bajol,  Dady,  Tourneur,  Cal- 
lede,  Stahl,  Deville-Velloz,  Martz  et  Rudler. 

Le  President,  remis  definitivement  du  mal  qui 
nous  priva  de  sa  presence  pendant  plusieurs  mois, 
remercie  1'Assemblee  pour  l'interet  qu'elle  lui  a 
porte  et  pour  les  voeux  emis  pour  son  retablisse- 
ment. 


M.  Lardin  expose  ensuite  la  situation  actuelle 
de  l'Amicale.  II  rend  compte  egalement  du  Congres 
de  Nancy,  auquel  il  vient  d'assister,  et  dont  il  est 
revenu  rapidement  pour  ouvrir  cette  seance.  II 
aborde  aussitot  la  question  de  nos  futurs  rapports 
avec  l'Association  Technique  de  Fonderie,  et  pro- 
pose l'adhesion  de  l'Amicale  a  cette  Association, 
a  titre  de  membre  adherent  collectif.  Chaque 
membre  de  l'Amicale '  serait  membre  adherent  de 
l'A.  T.  F.  a  charge  pour  la  Tresorerie  de  l'Amicale, 
de  payer  a  l'A.  T.  F.  une  cotisation  de  un  franc  par 
membre  et  par  an. 

Une  discussion  s'engage  aussitot,  en  vue  d'eclai- 
rer  1'Assemblee  sur  cette  nouvelle  orientation  de 
l'amicale.  Y  prennent  part  MM.  Bienvenue, 
Dady,  Martz,  Dupont  et  Tourneur.  Apres  une 
declaration,  tres  nette  de  M.  Lardin,  la  question 
est  mise  aux  voix  et  votee  sans  aucune  opposition. 

La  date  de  1'Assemblee  generale,  mise  aux  voix, 
est  votee  pour  le  dimanche  10  decembre. 

La  parole  est  donnee  a  M.  Tourneur,  Secretaire 
general,  pour  la  lecture  du  proces- verbal  de  la 
seance  de  juin,  qui  est  adopte  sans  modification. 

Le  President  fait  part  des  nouvelles  adhesions 
et  presente  en  premiere  lecture  : 

Comme  membre  honoraire  : 

SOCIETE  ANONYME  DES  FONDERIES  DE  CORBEIL- 

Essonnes,  avenue  Paul-Darblay,  a  Essonnes 
(S.-et-O.),  presente  par  MM.  Tourneur  et  Febvre. 

Comme  membres  titidaires  : 

MM.  Caniere  (Francois),  chef  de  fonderie,  Societe 
Doernen,  21,  avenue  Raspail,  a  Saint-Ouen, 
presente  par  MM.  Weber  et  Callede. 

d'Henin  (Emile),  sous-chef  de  fonderie, 
Societe  Panhard  et  Levassor,  14,  rue  des 
Ursulines,  a  Saint-Denis,  presente  par 
MM.  Vercruysse  et  Stahl. 

Guiles  (Jules),  chef  de  fabrication,  fonderies 
d'Orleans,  10,  rue  des  Chats-Noirs,  a  Or- 
leans, presente  par  MM.  Pouplin  (Emile) 
et  Lardin. 

Heritier  (Gilbert),  directeur  de  la  fonderie 
«  Coquille  »  Debard,  37,  rue  Mirabeau,  a 
Ivry  (Seine),  presente  par  MM.  Charmeau 
et  Lecotte. 

Iven  (Emile),  chef  de  fabrication  adjoint, 
Fonderies  Nord-Paris,  36,  rue  de  l'Hermet, 
a  Saint-Ouen  (Seine),  ingenieur  de  1'Ecole 
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industrielle  de  Liege,  presente  par  MM. 
Bouchet  et  Imbert. 
Le  Bigot  (Joseph),  ingenieur  A.  et  M.  chef 
de  fonderie,  Etablissements  Simon  freres, 
13,  avenue  Carnot,  a  Cherbourg  (Manche), 
presente  par  MM.  Gernelle-Danloy  et 
Tourneur. 

Mey  (Maurice),  contremaitre  de  fonderie, 
10,  passage  d'Arcole,  a  Malakoff,  presente 
par  MM.  Bouchene  et  Petit. 

Pierron  (Georges),  sous-chef  fonderies  De- 
vaud,  71  bis,  rue  Philippe-de-Girard,  a 
Paris,  presente  par  MM.  Tourneur  et  Gros- 
pierre. 

Ponsin  (Eugene),  contremaitre  de  fonderie, 
24,  rue  des  Alouettes,  a  Paris,  presente 
par  MM.  Bienvenu  et  Bontemps. 

Rousseaux  (Marcel),  chef  des  plaques-mo- 
deles,  Acieries  de  Feignies,  rue  du  Calvaire, 
a  Feignies  (Nord),  presente  par  MM. 
Lardin  et  Guinot. 

Sauvage  (Rene),  chef  d'atelier  de  modelage, 
Acieries  de  Feignies,  12,  rue  des  Usines, 
a  Feignies  (Nord),  presente  par  MM. 
Lardin  et  Guinot. 

Sont  presentes  ensuite  en  deuxieme  lecture  et 
admis  dans  notre  Association  : 

Comme  membre  honoraire  : 

Ateliers  de  Constructions  du  Nord  de 
la  France,   a  Blanc-Misseron. 

Comme  membres  titulaires  : 

MM.  Bontemps  (Fmile),  contremaitre  de  fonderie. 

Bourtillon   (Joseph),  chef  de  fabrication. 

Camy  (Georges),  ingenieur  A.  et  M.,  chef  de 
fonderie  d'acier. 

Duchene  (Louis),  directeur  de  Fonderie. 

Grandjean  (Albert),  chef  de  fabrication. 

Jorry    (Charles),  ingenieur. 

Labarre  (Gaston),  chef  de  fonderie. 

Laurain  (Henri),  sous-directeur  de  fonderie. 

Muller  (Pierre),  contremaitre  de  fonderie. 

Perichard  (Jean),  contremaitre  d'atelier  de 
moulage  mecanique. 

Tramut  (Leon),  ingenieur  A.  et  M. 

Vincent  (Sadi),  chef  de  fabrication. 
Ces  adhesions  avaient  ete  presentees  en  premiere 
lecture,  sous  reserve  du  vote  de  cette  seance,  par 
une  note  du  Conseil,  au  cours  des  mois  d'ete, 
afin  d'eviter  tout  retard  excessif  dans  1'admis- 
sion  de  ces  membres. 

M.  Tourneur  fait  part  qu'il  a  tenu  a  representer 
l'Amicale  a  l'inauguration  du  monument  erige  au 
cimetiere  du  Pore-Lachaise,  a  Paris,  en  l'honneur 
des  soldats  beiges  morts  en  France  au  cours  de  la 
guerre. 

L'ordie  du  jour  £tant  epuisd,  la  seance  est  levee 
a  17  heures. 


Reunion  mensuelle  du  12  novembre  1922 

La  seance  est  ouverte  a  2  h.  35,  sous  la  presidence 
de  M.  Lardin,  president. 

Au  bureau,  MM.  Dady,  Callede,  Martz,  Rudler, 
Deville-Velloz  et  Tourneur. 

MM.  Bajol  et  Stahl,  empeches,  s'etaient  excuses, 

Le  president  donne  lecture  d'une  lettre  de  M.  Ron- 
ceray,  relative  aux  cours  de  perfectionnement  qui 
sont  donnes  a  l'Ecole  nationale  des  Arts  et  Metiers, 
boulevard  da  l'Hopital,  a  Paris,  demandant  aux 
societaircs  que  ces  cours  interesseraient  de  vouloir 
bien  se  faire  inscrire  au  bureau,  qui  en  transmettra 
la  liste. 

II  est  egalement  rendu  compte  que  la  proposi- 
tion de  l'adhesion  de  l'Amicale  comme  membre 
adherent  collectif  a  ete  rati  flee  par  1' Association 
Technique  de  Fonderie. 

La  parole  est  donnee  ensuite  a  M.  Tourneur  pour 
la  lecture  du  proces-verbal  de  la  seance  d'octobre, 
qui  est  adopte  sans  modification. 

Conference 

Me  Simon,  notre  avocat-conseil,  nous  fera  une 
conference  le  11  fevrier,  sur  un  sujet  important 
pour  tous  nos  societaires  :  Comment  doit  etre  redige 
un  bon  contrat. 

Le  Conseil  saisit  cette  occasion  pour  faire  part 
que  Me  Simon  est  visible  tous  les  matins  de  10  heures 
a  midi  a  son  cabinet,  30,  rue  Henri -Monnier, 
Paris  (9e). 

Le  banquet  annuel  de  l'Association  Amicale 
et  Mutuelle  de  Fonderie. 

Le  prochain  banquet  de  l'Association  Amiccle 
et  Mutuelle  de  Fonderie  auia  lieu  le  samedi  24  fe- 
vrier 1923,  a  19  h.  45,  dans  les  salons  de  1'Hotel 
Moderne,  place  de  la  Republique,  a  Paris. 

Pendant  le  diner,  un  concert  symphonique  feia 
entendre  les  meilleures  selections.  Apres  le  banquet, 
audition  artistique  jusqu'a.  23  heures  par  differents 
artistes. 

Un  bal  de  nuit  suivra.  A  minuit  30,  distribution 
d'accessoires  de  cotillon  aux  dames. 

Un  carnet  de  bal  sera  offert  gracieusement  aux 
dames. 

Un  programme  de  la  par  tie  artistique  sera  dis- 
tribue. 

La  fete  se  terminera  a  6  heures  du  matin. 
Le  prix  du  couvert  a  ete  fixe  a  30  francs. 
Les  enfants  de  10  ans  et  au-dessous  paieront 
demi-placc. 

La  carte  de  banquet  donnera  droit  d'assistcr  a 
toute  la  fete. 

Des  cartes  de  bal  seront  vendues  au  prix  de 
5  francs,  ellcs  donneront  droit  d'assister  a  la  partie 
artistique  et  a  la  ffite  de  nuit.  (Entree  a  22  heures.) 

Priere  d'adresser  les  dnnandes  de  cartes,  regle- 
ment  joint,  a  M.  Tourneur,  secretaire  general  de 
] 'Association  Amicale  et  Mutuelle  de  Fon- 
derie, 15,  rue  Bleue,  Paris  ixe. 

Nc  pas  attendre  les  derniers  jours  pour  s'inscrire. 
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NOTES  COMMERCIALES 


COKES 

Un  accord  vient  d'etre  conclu  avec  les  metallur- 
gistes  pour  faire  participer  dans  une  plus  large  mesure 
les  fonderies  de  deuxieme  fusion  aux  avantages 
resultant  de  la  livraison  des  cokes  indemnitaires  ; 
d'une  part,  les  6.000  tonnes  qui  etaient  attributes 
aux  fondeurs  restent  a  leur  disposition,  d'autre 
part,  une  compensation  en  especes  leur  sera  accordee 
sous  la  forme  suivante  : 

Une  part  supplementaire  sera  attribute  aux  fon- 
deurs, qui  sera  representee  par  la  difference  entre  leur 
premiere  attribution  de  6.000  tonnes  et  un  chiffre 
forfaitaire  egal  a  50  0/0  de  leur  consommation  totale. 
Cette  compensation  se  fera  sous  la  forme  d'un  rachat 
par  la  Societe  des  consommateurs  de  coke  de  hauts 
fourneaux. 

II  sera  verse  mensuellement  en  especes,  aux  fon- 
deurs, la  difference  entre  le  prix  de  perequation 
fixe  mensuellement  par  la  S.  C.  O.  F.  et  le  prix  de 
revient  en  France  du  coke  allemand  fixe  mensuelle- 
ment par  la  Commission  des  Reparations. 

Ajoutons  que  la  duree  de  l'entente  est  de  14  mois 
et  a  son  effet  a  partir  du  ier  novembre  1922. 

Afin  de  fixer  des  maintenant  la  part  approximative, 
il  a  ete  decide  de  faire  les  calculs  relatifs  pour  les  mois 
de  novembre  et  decembre  1922,  en  prenant  pour  base 
les  chiffres  du  deuxieme  semestre  de  1921.  Ces  chiffres 
constitueront  une  moyenne  dont  le  1/6  sera  la  base 
de  calcul  pour  novembre  et  decembre  de  cette  annee. 

D'autre  part,  le  Syndicat  general  des  Fondeurs 
devait  faire  connaitre  avant  le  31  decembre  s'il  se 
charge  de  la  repartition  des  ristournes  aux  fondeurs 
n'appartenant  pas  au  syndicat.  Dans  la  negative, 
la  meme  compensation  en  especes  jusqu'a  concur- 
rence de  50  o  /o  de  sa  consommation  sera  due  a  tout 
fondeur  de  deuxieme  fusion  ne  faisant  pas  partie  du 
syndicat  et  lui  sera  versie  directement  par  la  S.  C.  O.  F. 

Cet  accord  ne  s'applique  pas  aux  fondeurs  de  cuivre, 
zinc,  plomb,  etain  et  aluminium,  mais  sera  applicable 
aux  fondeurs  d'acier  et  de  malleable,  conformement 
aux   vceux   precedemment  formules. 

FONTES  BRUTES 

La  situation  devient  de  plus  en  plus  alarmante,  par 
suite  de  la  penurie  de  coke.  Les  Acieries  de  Rombas 
se  sont  vues  dans  la  necessite  de  boucher  un  troisieme 
haut  fourneau,  ce  qui  porte  a  5  au  lieu  de  8  les  four- 
neaux en  activite.  D'autre  part,  il  se  confirme  que 
les  Forges  et  Acieries  du  Nord  et  de  l'Est  ont  l'intention 
de  rallumer,  pour  janvier  prochain,  un  haut  fourneau, 
mais  simplement  pour  leur  acierie  et  sans  que  sa  pro- 
duction soit  destinee  au  marche. 

D'apres  les  statistiques  que  nous  possedons,  la 
production  de  fonte  pour  le  mois  d'octobre  a  atteint 
(chiffres  approximatifs)  490.000  tonnes  marquant 
une  augmentation  d'environ  30.000  tonnes  sur  le 
mois  de  septembre.  Sur  ce  tonnage  total,  les  hauts 
fourneaux  de  Meurthe-et-Moselle  ont  produit  190.000 
tonnes  environ,  quant  a  la  Lorraine  sa  production 
a  ete  de  225.000  tonnes  contre  202.000  en  septembre. 

En  ce  qui  concerne  les  prix,  certains  fourneaux 
ont  mis  en  avant  le  prix  de  250  francs  pour  le  n°3.  P.L. 
pour  livraisons  sur  decembre  ;  pourtant  nous  croyons 
savoir  qu'une  societe  qui  se  distingue  toujours  par 
l'esprit  commercial  de  ses  relations  avec  la  clientele 


off  rait  encore  ces  jours  derniers  les  quelques  tonnages 
disponibles,  a  livrer  sur  decembre,  au  prix  de  245 
francs  pour  le  n°  3  P.  L.  sur  wagon  depart  Meurthe-et- 
Moselle,  et  pourtant  il  s'agit  d'une  qualite  tres  appre- 
ciee  par  les  fondeurs. 

Pour  les  livraisons  sur  janvier  et  fevrier,  jusqu'a 
present  nous  ne  connaissons  pas  de  haut  fourneau 
qui  veuille  s 'engager  ;  toutefois,  on  a '  parle,  pour 
cette  epoque,  de  prix  allant  jusqu'a  250  et  255  francs 
pour  le  n°  3  P.  L.,  sans  toutefois  que  nous  ayons  eu 
connaissance  d'affaires  traitees  a  ces  prix. 

Certains  intermediaries,  notamment  dans  le  Luxem- 
bourg, paraissent  vouloir  profiter  de  la  situation  pour 
realiser  de  gros  benefices  sur  le  disponible. 

En  ce  qui  concerne  les  hematites,  les  prix  varient 
de  290  a  345  francs  suivant  qualite  et  origine.  En 
Angleterre,  les  cours  de  fontes  anglaises  ont  legere- 
ment  flechit  a  92  et  95  sh.  pour  les  hematites,  mais  la 
hausse  de  la  livre  rend  ces  prix  impraticables  pour 
1' importation.  On  off  re  des  fontes  anglaises  n°  3  1,70 
de  Si,  a  98  shillings,  cif  port  francais. 

DANS  LES  FONDERIES 

Le  mouvement  vers  la  hausse  s'accentue,  et  la 
penurie  de  coke  qui  continue  malheureusement  a 
sevir  n'est  pas  faite  pour  permettre  a  nos  fondeurs 
de  maintenir  leurs  prix,  qui  du  reste  pour  la  plupart 
des  articles  sont  encore  beaucoup  trop  bas. 

Certains  n'ont  guere  fait  jusqu'a  present,  plus  de 
5  francs  aux  100  kilos,  mais  ils  oublient  que  les  com- 
mandes  qu'ils  prennent  actuellement  ne  seront  livrees 
qu'avec  des  gueuses  dont  les  prix  doivent  etre  tres 
eleves  et,  au  surplus,  en  calculant  soigneusement 
leurs  prix  de  revient,  notamment  en  tenant  compte 
de  la  perte  au  feu,  de  la  refusion  des  jets,  etc.  ;  ils 
doivent  se  rendre  compte  qu'une  maj oration  de 
10  francs  est  au  moins  necessaire.  Celle-ci,  meme 
effectuee,  replacerait  les  fondeurs  dans  la  situation 
de  juin  dernier,  c'est-a-dire  qu'elle  est  loin  d'etre 
interessante. 

Nous  avons  deja  signale  dans  quelle  position  diffi- 
cile se  trouvaient  les  trop-  nombreuses  fonderies  nees 
de  la  guerre  dans  la  region  parisienne,  et  nous  avons 
maintes  fois  exprime  l'avis  qu'elles  devraient  certai- 
nement,  ou  fusionner,  ou  disparaitre.  C'est,  semble-t-il, 
vers  la  seconde  solution  que  Ton  tend  de  plus  en  plus, 
et  Ton  nous  annonce  la  fermeture  d'une  fonderie  dans 
la  banlieue  Nord  et  d'une  autre  dans  la  banlieue  Est. 

On  annonce  egalement  que  des  changements  sont  sur- 
venus  dans  les  fonderies  de  la  banlieue  Ouest  de  Paris, 
a  Puteaux  ;  une  fonderie  serait  fermee  definitivement 
et  serait  pour  etre  vendue  a  une  autre  industrie.  Une 
autre  fonderie  de  la  meme  region  serait  constitute  en 
societe  anonyme.  Enfin,  on  annonce  que  la  fonderie 
du  Barrage  de  Suresne,  qui  fabrique  specialement  des 
fontes  pour  automobiles,  mettrait  prochainement  en 
route  une  fonderie  nouvelle  aux  Mureaux,  pres  de 
Mantes. 

Les  fondeurs  sur  album  des  Ardennes  ont  decrete 
une  hausse  et  decide  qu'apartir  du  ier  janvier  1923 
les  prix  du  tarif  1922  seraientmajores  de  : 

70/0  sur  les  app  reils  de  cuisine,  de  chauffage  et 
de  batiment,  en  fonte:; 

10  o  /o  sur  les  cuisinieres,  fourneaux  et  autres  appa- 
reils  en  tole  et  fonte  (au  lieu  de  5  o  to  decides  le  ier 
aout  1922). 
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10  0/0  sur  la  poterie,  les  buanderies  et  les  lesM- 
veuses. 

Une  Compagnie  de  Chemin  de  fer  a  remis  une  com- 
mande  de  sabots  de  frein  en  fonte  ordinaire  a  un  prix 
peu  different  de  celui  accepte  par  le  chemin  de  fer 
de  l'Etat  la  semaine  derniere.  II  vient  done  a  notre 
connaissance  d'etre  conclus  deux  marches  pour  la 
fourniture  de  3.200  tonnes  de  sabots  pour  les  prix 
de  46  a  48  francs  les  100  kilos.  Une  commande  equiva- 
lente  avait  ete  traitee  a  la  fin  du  premier  trimestre  de 
l'annee  entre  les  prix  de  37  et  de  41  francs  les  100  kilos. 

En  ce  qui  concerne  la  fonderie  de  malleable,  les 
usines  sont '  assez  f ortement  occupees  par  les  pieces 
d 'automobiles,  mais  beaucoup  ont  leur  production 
entravee  par  les  questions  de  main-d'oeuvre. 

En  acier  mouli,  il  y  a  egalement  un  mieux  assez  sen- 
sible ;  toutefois,  les  prix  de  cette  speciality  auraient 
grandement  besoin  d'etre  encore  releves,  car  depuis 
deux  ans  cette  branche  est  loin  d'etre  en  benefices. 
Certains  bilans  qu'on  a  pu  lire  ces  jours  derniers  n'ont 
pas  ete  sans  laisser  reveurs  les  inities. 

La  fonderie  de  bronze  s'est  ressentie  de  la  hausse 
survenue  sur  les  matieres  premieres.  A  titre  indicatif 
signalons  qu'on  offre  les  jets  ordinaires  plats  et  creux, 
a  5  francs  et  les  jets  en  bronze  phosphoreux  a  5  fr.  25. 


ECHOS  &  INFORMATIONS 


Apprentissage 

Le  samedi,  16  decembre,  la  Chambre  Syndicate  des 
Fondeurs  en  Cuivre  et  Bronze  a  distribue  pour  la 
premiere  fois  des  recompenses  aux  apprentis  de  la 
corporation. 

Cette  petite  fete  de  famille,  admirablement  reussie, 
a  eu  lieu  dans  la  grande  salle  de  la  Mairie  du 
XIe  arrondissement,  sous  la  presidence  de  M.  Corre, 
directeur  de  l'Ecole  des  Arts  et  Metiers  de  Paris, 
remplacant  M.  Labbe,  directeur  de  l'Enseignement 
technique  empeche,  et  M.  le  Maire  du  XIe  arrondis- 
sement. 

Le  President  et  les  Membres  du  Comite  de  Patron- 
nage  retracerent  en  des  allocations  tres  applaudies, 
la  carriere  de  l'apprentissage  dans  leur  corporation ; 
ils  indiquerent  les  hostilites  et  les  resistances  vaincues 
et  affirmerent  leur  espoir  de  voir  tres  prochainement 
reussir  i'ceuvre  a  laquelle  ils  se  sont  consacres. 

M.  Corre,  directeur  dt;  l'Ecole  des  Arts  et  Metiers 
de  Paris  et  M.  le  Maire  du  XIe  arrondissement, 
feliciterent  les  organisateurs  pour  leur  tenacite  et  leur 
devouement. 

Ensuite  commenca  la  remise  des  recompenses 
offertes  par  la  Chambre  Syndicale  et  les  groupements 
divers  de  fondeurs,  ainsi  que  par  de  genereux 
donateurs. 

Cours  et  Conferences  de  Fonderie 

ORGANISES  PAR  LE  SYNDICAT  DES  FONDEURS  DE  FRANCE 
A  L'ECOLE  DES  ARTS  ET  METIERS  DE  PARIS 

Sous  les  auspices  du  Syndicat  General  des  Fondeurs 
de  France,  une  s6rie  de  eours-conferences  a  ete  com- 


mencee  a  l'Ecole  des  Arts  et  Metiers  de  Paris,  sur  la 
Fonderie  dans  toutes  ses  branches. 

Commences  le  5  novembre,  ces  cours  ont  obtenu 
un  eclatant  succes,  grace  a  l'etablissement  d'un 
programme  soigneusement  et  scientifiquement  etabli, 
expose  de  magistrale  facon  par  les  conferenciers. 

Toutes  les  methodes  de  moulages,  tous  les  genres 
d'appareils  de  fusion,  toutes  les  questions  relatives 
aux  differentes  operations  de  fonderie,  d'ebarbage,  etc. 
seront  passes  en  revue  au  cours  des  futurs  seances  qui 
s'echelonneront  hebdomadairement  de  novembre 
dernier  a  mars  prochain. 

Cette  initiative  du  Syndicat  des  Fondeurs  est  trop 
heureuse  et  trop  utile  pour  que  nous  n'en  signalions 
pas  l'extreme  interet. 

Rappelons  que  les  contcrences  ont  lieu  le  dimanche 
de  9  h.  1/2  a  11  h.  1/2  du  matin,  151.  boulevard  de 
I'Hopital,  Paris. 

Appareils  de  mesure  et  de  controle 

La  Societe  anonyme  Integra  pour  la  construction 
des  appareils  de  mesure  et  de  controle  dont  le  siege 
social  est  a  Liege,  vient  de  confier  sa  representation 
a  M.  Max  Gerard,  8,  rue  Victor-Masse,  Paris,  IXe. 

Materiel  de  Fonderie.  Outillage  de  mouleurs 

Les  Etablissements  Lardin  et  Cie,  79,  rue  de  Crimee, 
Paris  publient  un  nouveau  catalogue  sur  lequel  les 
fonderies  peuvent  se  rendre  compte  des  prix  pratiques 
en  1922  pour  tout  le  materiel  de  Fonderie  et  l'outillage 
de  mouleur. 


NECROLOGUE 

M.  Joseph  Wauthy,  Maitre  de  Fonderies,  Officier 
de  la  Legion  d'honneur,  President  d'Honneur  de  la 
Chambre  de  Commerce  de  Douai,  Administrateur  de 
la  Banque  de  France  est  decede  a  Sin-le-Noble,  le 
19  decembre,  dans  sa  79e  annee. 

M.  Joseph  Wauthy,  naquit  a  Gerpinnes,  le  26  oc- 
tobre  1844,  il  vint  a  Douai,  en  1854,  car  son  pere 
avait  fonde  une  usine  a  Sin-le-Noble.  Ses  etudes 
furent  faites  au  Lycee  de  Douai,  il  vint  ensuite  aider 
son  pere  dans  l'exploitation  de  l'usine.  II  ne  tarda 
pas  a  prendre  une  part  active  dans  les  travaux,  et 
prit  bientot  la  direction  des  ateliers  en  collaboration 
avec  ses  freres. 

En  1871,  M.  Wauthy  pere,  ayant  acquis  une  fon- 
derie a  Carvin,  confia  cette  exploitation  a  son  f ils. 
Elle  prit  alors  un  developpement  interessant.  Mais, 
l'activite  du  jeune  fondeur  etait  trop  grande  pour  se 
contenter  de  cette  affaire.  II  revint  a  Douai  avec  son 
pere  et  commenca  alors  le  developpement  de  l'usine 
de  Sin-le-Noble.  La  periode  de  1874  a.  1884  fut  cede 
du  developpement  de  toute  la  fabrication.  Depuis 
cette  epoque,  des  pieces  pesant  jusque  65.000  kilos 
sortirent  de  cette  usine,  les  principales  pieces  des 
machines  des  ateliers  Dujardin,  les  grosses  pieces  dc 
sucrerie  construites  par  la  Maison  Cail,  par  la  Com- 
pagnie de  Fives-Lille,  les  grosses  machines  des  tor- 
pilleurs  pour  la  Marine  Francaise,  les  cuvelages  des 
Mines,  furent  fabriques  sous  la  direction  intelligente 
deM.  J.  Wauthy. 
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Qualite  des  cokes  employes  en  fonderie  R.  P.  n°  7. 

CONVERTISSEURS 

Emploi  du  convertisseur  Tropnas  pour  la  production 
de  1' acier  R.  P.  n°  8. 

CREUSETS 

Creusets  pour  temperatures  elevees  R.  P.  n°  9. 


Signification  des  abreviations  :  R.  P.  =  Revue  des  publications ,  CBr  =  Chronique  de.s  brevets  ;  /.  B.  F .  - 
Institution  of  British  Foundrymen  ;  A.  F.A.  =  American  Foundrymen's  Association. 
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CUBILOTS 

Regard  pour  tuyeres  de  cubilot,  n°  2. 

COMPARAISON  ENTRE  LES  CUBILOTS  CONNUS  ET  LE 
NOUVEAU     CUBILOT     RATIONNEL     IDEAL     PAR  T. 

Levoz,  N°  3. 

Le  haul  fourneait  et  le  cubilot  de  fonderie  R.  P.  n°  5. 

Pratique  de  la  fusion  au  cubilot  R.  P.  n°  5. 

Les  cubilots  Schurman.  R.  P.  n°  6. 

Appareil  de  coulee  avec  tambour,  n°  7. 

Nouveaux  essais  sur  le  chauffage  additionnel  a  I'huile 
applique  aux  cubilots  R.  P.  n°  7. 

Recuperateur  pour  cubilots  systeme  Girard,  n°  7. 

Sur  le  chargement  des  cubilots  R.  P.  n°  7. 

Essais  de  fusion  au  cubilot  avec  changement  de  me- 
langes pendant  la  coulee  A.  F.  A.  n°  8. 

Rendement  des  cubilots,  vitesse  de  fusion,  n°  8-1 1. 

Action  et  composition  du  laitier  des  cubilots  R.  P.  n°  9. 

L'allumage  des  cubilots.  Emploi  des  bruleurs  a  huile, 
n°  9. 

La  mesure  du  vent  dans  les  cubilots  R.  P.  n°  9. 

Le  role  du  laitier  dans  le  cubilot,  n°  10. 

Remarque  sur  les  bilans  thermiques  des  cubilots 

par  M.  Seigle,  n°  10. 
Economie  de  combustible  cubilots  R.  P.  n°  10. 
Mdlangeurs  chauffable  pour  cubilot  CBr  n°  10. 
Recuperateur  de  chaleur  pour  cubilots  CBr  n°  10. 
Dispositif  de  re'glage  et  d' obturation  des  tuydres  CBr 

n°  11. 

Les  dimensions  caracteristiques  des  cubilots,  n°  12. 

REMARQUES  SUR  LES  BILANS  THERMIQUES  DE  CUBILOTS 

A  fonte  par  M.  Seigle,  N°  12. 
Proce'dd  pour  ame'liorer  le  fonctionnement  des  cubilots, 
CBr,  n°  12. 

CUIVRE  (FONDERIE  DE) 

Cuivre  arsenieux,  n°  1. 

Le  choix  des  combustibles  et  des  fours  dans  la  fusion 
du  cuivre  et  du  laiton  A.  F.  A.  n°  8. 

DEFAUTS  DE  FONDERIE 

LlSERES  noirs,  pourritures,  soufflures,  retrait, 
memoire  presente  par  M.  Leonard,  ING.  A.  I.  Lg. 
au  Congres  de  Liege  de  1921,  n°  t. 

Elimination  des  tensions  intdrieures  de  moulages  en 
fonte  R.  P.  n°  5. 

CAUSERIE  SUR  LES  DEFAUTS  DES  MOULAGES  EN  FONJ 
DERIE,  CONFERENCE  FAITE  PAR  M.  Leonard,  PRE- 
SIDENT de  l'A.  T.  F.  de  Liege,  sous  les  aus- 
pices de  l'A.  T.  F.  francaise,  n°  4. 

A  propos  des  ruptures  qui  peuvent  se  produire  au 
cours  de  la  solidification,  n°  6. 

Causes  influencant  la  porosite  de  la  fonte. 
Comment  l'eviter,  par  M.  Marcel  Didier,  n°  9. 

Pour  remddier  au  suintement  des  pieces  essaydes  a 
la  pression  hydraulique  R.  P.  n°  10. 

DESOXYDANTS-DESULFURANTS 

Ddsulfuration  de  la  fonte  liquide  R.  P.  n°  5. 
Essais  du  cerium  comme  desoxydant  et  desulfurant 
A.  F.  A.  n°  8. 


FERRO  ALLIAGES 

L'emploi  du  ferro-silicium  en  fonderie,  nos  3-8. 
Mdlange  par  fusion  du  ferro-silicium  d  teneur  dleve'e 
avec  la  fonte  ei  I'acier  CBr  n°  9. 

FONDANTS 

Etudes  sur  les  fondants  employ ds  dans  les  fonderies  de 

laiton  R.  P.  n°  3. 
Utilisation  du  spalh-fluor  en  fonderie  R.  P.  n°  9. 

FONTE  ACIEREE 

Micro  structure  des  fontes  acidrees  R.  P.  n°  8. 
Semi-acier.  Memoire  lu  au  Congres  de  Birmingham, 
n°  9. 

La  fusion  simultanee  de  I'acier  et  de  la  fonte  au  cubi- 
lot, n°  11. 

FONTE  GRISE 

Moulages  en  fonte  grise  provenant  du  four  dlectrique 
R.  P.  n°  4. 

A ffinage  au  four  dlectrique  de  fonte  produite  au  cubilot 
R.  P.  n°  5. 

Fonte  au  silicium  inattaquable  par  les  acides  R.  P.  n°  6. 
La  fabrication  de  la  fonte  synlhdtique  R.  P.  n°  6. 
Me'tallographie  de  la  fonte  grise  R.  P.  n°  6. 
Carburation  de  la  fonte  synthdtique  R.  P.  n°  7. 
La  fonte  dlectrique  R.  P.  n°  7. 

Une  opinion  americaine  sur  la  fonte  grise  anglaise 

A.  F.  A.  n°  8. 
Amelioration  de   la  fonte  par  V addition  d'eldments 

e'trangers  R.  P.  n°  9. 
Aspect  pratique  de  la  fonte  dlectrique  R.  P.  n°  9. 
Effet  des  basses  temperatures  sur  la  fonte  /.  B.  F.  n°  9. 
L' utilisation  en  fonderie  des  fontes  d  basse  teneur  en 

Si  R.  P.  n°  10. 
Les  fontes  synthetiques  par  Marcel  Didier,  n°  12. 
Caracteristiques  mecaniques  des  fontes  moulees 

par  M.  /.  Seigle,  n°  12. 

FONTE  MALLEABLE 

Dilatations    et    deformations    en  malleable, 

par  C.  Kluytmans,  n°  i. 
Etude  des  reactions  qui  se  produisent  lors  de  la  malle'a- 

bilisation  R.  P.  n°  6. 
La  fabrication  de  la  fonte  malleable  et  le 

procede  Triplex,  par  T.  Levoz,  n°  6. 
La  fonte  malleable  americaine,  par  H.  Schwartz, 

n°  8. 

Un  point  de  vue  europeen  sur  le  probleme  de  la  fonte 

malleable  A.  F.  A.  n°  8. 
Pratique  de  la  fonte  malleable  aux  Etats-Unis  LB.  F. 

n°  9. 

FONDERIE 

Technique  de  la  fonderie.  Installation  et  orga- 
nisation des  fonderies,  par  A.  Garry,  n°  3. 

Tendances  modernes  presidant  a  l'installation 
des  fonderies.  Causerie  faite  par  M.  Thomas 
directeur  des  Fonderies  A.  Piat  et  C°,  n°  5. 

Enseignement  professionnel,  par  L.  et  R.  Bonnaud 
N°  67. 
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FOURS 

Le  chauffage  a  I'huile  des  fours  Martin  dans  les  fon- 

deries  d'acier,  par  P.  Jolly,  n°  3. 
Fours  de  fusion  pour  metaux  non  ferreux,  par 

/.  M.  Rouzier,  n°  5. 
Fours  ilectriques  pour  le  se'chage  des  noyaux  R.  P.  n°  5. 
Four  electrique  rotatif  pour  le  laiton,  n°  6. 
Nouveau  four  electrique  Fiat  R.  P.  n°  6. 
Progres  dans  les  fours  a  sole,  A.  F.  A.,  n°  8. 
Un  nouveau  four  electrique  francais  A.  F.  A.  n°  8. 
Fours  a  reverbere.  Petits  fours  Martin,  n°  9. 
Production  et  utilisation  de  la  chaleur  dans  les  fours, 

n°  9. 

Four  perfectionne  pour  la  fabrication  d'alliages,  CBr 
n<-  12. 

MATERIEL  DE  FONDERIE 

L'utilite  de  la  machine  a  casser  les  gueuses,  par 

H.  Fleury,  n°  3. 
Les  grues  electriques  en  service  dans  une  fonderie 

A.  F.  A.  n°  8. 
Projet  de  poche  a  engrenages  A.  F.  A.  n°  8. 
Materiel  francais  de  fonderie  ayant  figure  a  l'Expo- 

sition  de  Birmingham,  n°  10. 
La  recuperation  des  dechets  metalliques,  n°  12. 
Le  nettoyage  au  jet  de  sable,  n°  12. 

MODELES  ET  MODELAGE 

Regies  pratiques  pour  la  construction  des  modeles 
de  fonderie,  n°  5. 

Chauffage  electrique  des  modeles  metalliques  A.  F.  A. 
n°  8. 

Disposition  de  modeles  simplifiant  le  travail  de  fon- 
derie, par  M.  Vincent,  n°  10. 

MAGNESIUM 

Le  magnesium  et  son  utilisation  en  fonderie,  par 
/.  Gaillard,  n°  1. 

MOULAGE.  COULEE 

LE    MOULAGE    AU     TROUSSEAU     EN     FONDERIE,  PAR 

E.  Pouplin,  n°  1-2. 
Les  gros  moulages  pour  turbines  hydrauliques  R.  P.n°  2. 
Perfectionnements  relatifs  au  moulage  rotatif  CBr  n°  2. 
Procede  el  dispositif  pour  le  demoulage  des  obus  CBr  n°  2 . 
Comment  mouler  un  engrenage  au  moyen  d'un  modele 

trop  petit,  n°  3. 
Le  moulage  centrifuge  des  segments  de  piston,  n°  3. 
Le  moulage  des  poulies  et  volants  en  deux  pieces,  n°  3. 
Diverses   methodes   de   moulage   pour   I'obtention  de 

cylindres  en  fonte  R.  P.  n°  4. 
Le  moulage  des  roues  de  tracteur,  n°  4. 
Moulage  des  segments  de  tunnel  R.  P.  n°  4. 
Moulage  d'un  condenseur  a  surface  R.  P.  n°  4. 
Procidi  de  moulage  des  pieces  en  aluminium  pour 

moteurs  R.  P.  n°  4. 
Effets  de  la  temperature  de  coulee  sur  le  retrait  et  la 

soliditd  R.  P.  n°  5. 

Le  moulage  au  trousseau  des  poulies  a  gorge,  n°  5. 
Moulages  a  ddcouvert  R.  P.  n°  5. 
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Influence  de  la  temperature  de  coulee  de  la  fonte  R.P.n°6 
Le  probleme  des  temperatures  en  fonderie  R.  I',  n"  6. 
Machine  centrifuge  a  mouler  les  segments  de  piston 
CBr  n°  6. 

Perfectionnement  au  moulage  et  a  la  coulee  des  roues 

metalliques  CBr  n°  6. 
Troussage  du  noyau  d'un  coude  de  canalisation,  n°  6. 
Moulage  des  boutons  de  porte  CBr  n°  7. 
Moulage  en  coquille  sous  pression,  par  E.  G.  Rohmer, 

n°  7. 

Production  des  pieces  devant  se  mouler  en  trois 

parties  de  chassis  A.  F.  A.  n°  8. 
hlstorique  du  moulage  en  terre  dans  la  province 

de  Liege.  Memoire  presents  au  Congres  de 

Birmingham,  par  M.  /.  Varlet,  n°  10. 
Le  moulage  au  trousseau  en  fosse.  Troussage 

d'un  engrenage  de  35  dents  par  E.  Pouplin,  n°  1 1 . 

QUELQUES    IDEES    POUVANT   SERVIR   A   OBTENIR  DES 

moulages  forts  par  C.  Kluytmans,  N°  12. 

MOULAGE  MECANIQUE 

Controverse  sur  les  machines  a  mouler  a  secousses, 
n08  3-6. 

Les  nouvelles  machines  a  mouler  a  air  comprime 

Nicholls,  n°  4 
Le  perfectionnement  dans  le  moulage  mecanique. 

Machines  A.  Utard,  n°  5. 
Moulage  des  metaux  a  I' air  comprime"  CBr  n°  5. 
Perfectionnement  aux  machines  a  mouler  CBr  n°  5-9. 
Le  demottage  mecanique  dans  une  fonderie  d'acier  R.  P. 

n°  6. 

Nouvelles  machines  a  mouler  a  table  renversable  R.  P. 
n°  7. 

Pratique  europeenne  du  moulage  mecanique 
comparee  a  la  pratique  americaine.  Memoire 
presente  par  M.  Ronceray  au  Congres  de  Roches- 
ter, n°  9. 

Dispositif  pour  V enlevement  des  noyaux  dans  le  mou- 
lage en  coquille  CBr  n°  10. 

MOULES 

Un  moule  permanent  pour  sole  de  gazogene,  n°  3. 
Perfectionnement  aux  moules  destines  au  moulage  des 

casseroles  CBr  n°  6. 
Mottles  pour  cylindres  a  surfaces  garnies  de  rainures 

ou  poinles  CBr  n°  7. 
Revetement  ou  garnissage  pour  moules  et  noyaux  BCr 

n°  7. 

NOTES  COMMERCI ALE  S 

Cokes,  Fontes  brutes.  Dans  les  fonderies,  n°  1  a  12. 

NOIRS 

Appareil  producteur  et  repariiteur  de  suie  ou  de  noir  de 
fumee  CBr  n°  7. 

NOYAUX 

Pour  eviter  que  les  noyaux  en  sable  agglomere  a  I'huile 

n 'adherent  aux  plaques  de  forme,  n°  3. 
Noyaux  a  I'huile  R.  P.  n°  4. 

Huile  a  noyaux  pour  la  fonderie  et  son  procede  de  fabri- 
cation CBr  n°  5. 
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Le  se'chage  des  noyaux  agglomdres  a  I'huile  de  I  in  R.  P. 
n°  5- 

Procede'  pour  la  fabrication  des  pieces  de  noyautage 
CBr  n°  5. 

Execution  de  noyaux  pour  colonnes  R.  P.  h°  6. 

OUTILLAGE 

Pomte  de  moulage  en  fil  de  fer  CBr  n°  7. 
L'outillage  pneumatique  en  fonderie  R.  P.  n°  9. 
Pointes,  clous,  epingles,  crochets,  n°  9. 

PRIX  DE  REVIENT 

ETABLISSEMENT  DU  PRIX  DE  REVIENT  DE  FONDERIE 
AVEC  ATELIER.  MEMOIRE  PRESENTE  PAR  P.  RopSy 
AU  CONGRES  DE  LlEGE  DE  1921,  N°  2. 

Tenue  de  la  comptabilite  des  prix  de  revient  et  des 
stahstiques  dans  les  fonderies  R.  P.  n°  5 

REFRACT  AIRES  (PRODUITS) 

Tenue  au  feu  des  briques  dans  les  voutes  des  fours  a 

recuire  la  malleable  A .  F.  A .  n°  8. 
Standardisation  des  matikres  refractaires  R.  P.  n°  9. 

REGULAGE 

La  pratique  du  regulage  par  M.  Verneret  n°  4  et  5. 

SABLES  ET  SABLE RIES 

Appareils  pour  mesurer  la  porosite"  des  sables  de  mou- 
lage R.  P.  n°  6. 

Preparation  des  sables  de  moulage  R.  P.  n°  6. 

Emploi  et  gaspillage  des  sables  de  moulage,  n°  7. 

La  preparation  des  sables  au  moyen  du  broyeur  me- 
langeur  frotteur,  n°  7. 

Les  sables  de  fonderie  R.  P.  n°  7. 

Le  developpement  des  appareils  de  sablage,  n°  8. 

Sablerie,  par  L.  et  R.  Bonnaud,  nos  10,  11,  12. 

SOUDURE 

Confiance  a  accorder  a  la  soudure  de  la  fonte  R.  P.  n°  6. 
Remarques  pratiques  sur  la  soudure  de  la  fonte,  n°  6. 
Soudure  de  la  fonte  par  Varc  electrique  CBr  n°  7. 
Etude  de  la  soudure  et  du  decoupage  oxyacetylenique 
en  fonderie  A.  F.  A.  n°  8. 

SPECIFICATIONS 

Rapport  de  l'A.  F.  A.  sur  la  specification  pour  les 
roues  en  fonte,  n°  8. 

TRAITEMENT  THERMIQUE 

Traitement  thermique  des  moulages  d'acier,  n°  2. 
Sur  le  traitement  thermique  de  quelques  fontes  de 

moulage.  Note  de  M.  /.  Durand  a  l'Academie  des 

Sciences,  n°  5. 


Sur  le  traitement  thermique  des  pieces  moulees.  Note 
de  M.  Portevin  a  l'Academie  des  Sciences,  n°  9. 
Sur  l'accroissement  du  volume  de  la  fonte  sous  1 'action 

des  chauffages  repetes,  n°  12, 

VARIETES 

Une  pidce  de  moulage  monstre  R.  P.  n°  2. 

Contrdle  de  la  production  dans  la  fonderie  des  Ateliers 

de  Chemins  de  fer  d'Horwich,  n°  3. 
Formules  de  mastic  de  fonte,  n°  3. 
La  fabrication  des  cylindres  de  laminoirs,  n°  3. 
L'enseignement  de  la  fonderie  dans  les  ecoles  d'Arts  et 

Metiers,  n°  3. 
Les  fonderies  Krauthein  a  Chemnitz  R.  P.  n°  3. 
Vocabulaire  technique  de  fonderie,  par  Ivan 

Lamoureux,  n°  4. 
Die  castings  et  leur  utilisation  en  fonderie  R.  P.  n°  5. 
L' emploi  des  cabestans  electriques  dans  les  fonderies 

R.  P.  n°  5. 

Pieces  moulees  pour  moteurs  a  combustion  interne  R.  P. 
n°  5. 

Assemblage  de  parties  metalliques  par  moulage,  n°  6. 
Fabrication  des  tuyaux  par  le  systeme  centrifuge,  n°  6. 
La  fonderie  a  la  Foire  de  Paris,  n°  6. 
Nouveau  procede  pour  la  fabrication  d'un  moyeu  en 

fonte  de  roue  en  fer.  CBr  n°  6. 
La  de~ sulfur ation  de  la  fonte,  n°  7. 
Fabrication  des  batis  de  machines  a  ecrire  en  Belgique, 

A.  F.  A.,  no  8. 
Etude  sur  le  poids  des  pieces  en  fonte  A.  F.  A.,  n°  8. 
L'art  d'adoucir  le  fer  fondu  ou  l'art  de  faire  des  ouvra- 

ges  de  fer  fondu  aussi  finis  que  de  fer  forge,  par 

Reaumur,  n°  8. 
Le  sol  des  fonderies  D.  R.  n°  8. 
L'etamage  de  la  fonte  n°  8. 
Congres  international  de  Birmingham,  n°  8. 
L'Exposition  internationale  de  Birmingham,  n°  8. 
Quelques  mots  sur  les  colonnes  de  pression,  n°  8. 
Depots  blancs  sur  les  pi&ces  moulees  D.  R.  n°  9. 
La  securite  dans  les  fonderies.  Memoire  lu  au  Congres 

de  Birmingham,  n°  9. 
La  fonderie  au  Salon  de  l'Automobile  de  1922  et  a 

l'Exposition  internationale  des  combustibles  liqui- 

des  n°  11. 

Les  effets  de  la  chaleur  sur  les  roues  de  wagons  mou- 
lees en  coquille  n°  11. 

Machine  a  battre  les  moules  de  noyaux  CBr  «°  11. 

Procede  pour  la  couUe  de  pidces  en  plusieurs  me'taux 
diffe'rents  CBr  »°  11. 

Vibrateur  ilectro-magnetique  CBr  n°  11. 

Memoires  de  Reaumur  n°  12. 

Bouchon  de  poche  de  coulee  CBr  n°  13. 

Procede  de  fabrication  de  pieces  de  metal  coulees  pre- 
sentant  une  surface  resistant  a  I'usure  CBr  n°  12. 

Nouveau  procede  permettant  I'obtention  de  roues  en 
acier  au  manganese  avec  moyeu  usinable  CBr  n°  12. 

A  ppareil  pour  le  traitement  du  laitier  CBr  n°  12. 
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Faites  un 
Essai 


Forme-E 

Faites  un 
Essai 


CREUSETS  EN  PLOMBAGINE 

Marque  CANON  de'posee 


DEMANDEZ   NOTRE   NOTICE  SPECIALE 

r  et 

Faites  un  Essai 


Forme  Americaine 
Forme  Lyonnaise 
Forme  Olive 


Forme  Picarde 
Forme  a  Bee 
Forme  Bassin 


Glaenzer  &  Werreauo. 
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Forme  D 

Faites  un 
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INSTALLATIONS  COMPLETES  DE  FONDERIES 

FER  -  ACIER  --  BRONZE  -  TOUS  M£TAUX 

MICHEL  &  MONNOT  ,  Ing.  A.  M.,  10,  rue  N.-D.  de  Lorette,  PARIS  IXe 

CONCESSIONNAIRES  EXCLUSIFS  DU 

MATERIEL  DURLACH 

FUSION  ■  SABLES  -  DESSABLAGE  •  MACHINES  A  MOULER 
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INSTALLATION   AUTOMATIQUE  POUR  LA  . 

PREPARATION  du  SABLE  de  FONDERIE 

AVEC   DISPOSITIF   BREVETE   DE   T  A  MIS  AGE   ET   DE  MELANGE 

RLtGLAGE  TR£S  FACILE  -  PLUS  DE  500  EN  MARCHE 

Personnel  necessaire  :  1  Manoeuvre 


INSTALLATIONS  COMPLETES  DE  DESSABLAGE  AVEC  DEPOUSSI ERAGE  EFFICACE 
MACHINES  A  MOULER  A  MAIN,  H YDRA ULIQUES,  A  SEGOUSSES 


T6l6phone  :  TRUDAINE  62-64  et  52-71 


^dresse  Telegr.  :  MOM  I  DU  ROM -PARI  S 
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NA. 


Maurice  LAPIERRE 

8,   Rue  de  Lorraine,  8  —  LAGNY  (Seine-et-Marne) 
SABLlfcRES  de  Nogent-L/Artaud  (Aisne) 
SABLE  SILICEUX  pour  NOYAUX  -  TERRE  REFRACTAIRE 
SABLE  pour  MOULAGE  cuivre  fonte  et  acier 
SABLE  VERT  —  SABLE  pour  CUBILOTS 
GRfcS  et  SILEX  pour  DESSABLAGE 


'  70NTES 
BRUTES 

de 

-  MOULAGE  - 
HEMATITES 
MALLEABLES 
SI  L1CEUSES 

DECOSSE 

et 

d'ANGLETERRE 
o 


FONTES 
SP  EC  I  ALES 
pour 
CVLI  NDRES 

de 

Laminoirs 
de 

Locomotives 
d'Automobiles 
etc.  etc. 


••1 


FONTES 
SP  ECI ALES 

a  I 'Air  Froid 
auCharbondeBois 
pour 
PIECES  FORTES 
ET  TENACES 
Machines 

Agricoles 
etc.  etc. 
o 

'* 


1 1 1 1 II 1 1 1 1 M 1 1 1 H 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 !  1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1  ^ 

E  Essayez  = 

I  GRATU1TEMENT  1 
E    ies  Sables  de  Moulage  de  la  = 

!      SILICA  I 

|  de  PEISSANT  S.  A.  | 

5     MONS  Belgique  E 

=  SABLES  SPECIAUX  POUR  FONDERIES  E 

~  de  Fonte  — 

—  d'Acier  £ 

de  Cuivre  s 


d'  Aluminium 


WILLIAM  JACKS  &  Co 

Winchester  House 
)01d  Broad  Street 
LONDRES  E  C  2 


Telegrammes  : 

1  ALKALIZE-LONDON  ' 


SABLES 


GK  AS 

DEM1-ORAS 
MAKiHES 


Par  sa  grande  porosite  et  permeability  — 
c'est  Je  saJbJe  ideal  pour  le  moulage  S 
a  vert.  Z 


—  Nous  fournissons  gratuitement,  a  toute  usine  — 
interessee,  UN  WAGON  A  L'ESSAI. 

F«iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiirs 
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MATERIEL  ELECTRIQUE 

POUR  APPAREILS  OE  LEVAGE 


imimnii 


MOTEL) RS  &.  VENTILATEURS  electriques 
ELECTRO-AINANTS  de  Levage  &.  de  Manceuvre 
TRIEURS  Magimetiques 
PALANS  &.  MONORAILS  electriques 
PLATEAUX  a.  EMBRAYAGES  maqneth 


PAUL  BACHELET 

60TE«  Rue  Haxo. PARIS. XX". 


IQUES  j 

L — ^id\ 
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TAMIS  pneutnatique  suspendu, 
avec  vibrateur. 


COMPAGNIE  PARISIENNE 

DE 

L  AIR  COMPRIME 

Societe  Anonyme  au  Capital  de  25.000.000  de  Frs 

5,  Rue  de  Liege  —  PARIS 


Tel.:  Central  46.44 
Code  Lieber 


Adr.  telegraph.: 
Parelecair-Paris 


FOURNITURES  ET  INSTALLATIONS  COMPLETES 

en  PROVINCE  et  a  V STRANGER 


de 


Gomppessears,  Outillage,  Sablage 
TOUT  LE  MATERIEL  EST  EN  STOCK 


Tonneaux  et  Tables  de  Sablage 
Sableuses  speciales  pour  toutes  les  Industries 
Fouloirs  pneumatiques 
Machines  a  mouler 
Vibrateurs  pneumatiques 

Outils  pneumatiques  pour  ebarbage,  rivetage,  etc. 


I 


B0ROSTYB0L-SCHLATTER 


SUPPRIME  LA  DOULEUR 


SUR 


EFFETS  SURPRENANTS 

BRULURES, 

BOUTONS, 


CONTUSIONS, 


PIQURES, 


PLAIES, 


APHTES, 

ENGELURES 


3 


prix  franco  :  1  flacon  fluide,  3-50  <  1  tube  pommade,  4-9Q  -  Echantillon  des  deux,  2  fr 

MAYOLY-SPINDLER,  I,  Placi Victor-Hugo  -:-  PARIS  S 


Telephone  : 
51-12 
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la  SUPERIORITY  des  fours 

•  EST  SANCTIONNEE  PAR 

LA  PRATIQUE 


PIAT 


ECONOMIE 

DE  COMBUSTIBLE 
DE  MAIN-D'CEUVRE 
DE  CREUSETS 
DE  METAL 

Les  Fils  de  A.  PIAT  &  C°,  85,  Rue  Saint  Maur  Paris 


Ol -S3 

Tel.  J    -  02-31 

Inter  4- 


^lliiiliiiiiiiiiiiniTifiifiifiniiuuiiiiiiiuiiiiiiiiiiiiJiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiF^ 


COMPRESSED  RS 
D'AIR 


A  pi: 


[NOTICE    SUR  OEMANDE) 


1.  CREPELLE  &  C  j 

52,  Rue  de  Valenciennes 

LILLE  I 


•  1 1 1 1 1 R 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1  f  1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1  f  1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1  g  1 1 1 1 1 1 ,  |  f  1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1  k — 
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NOUVELLE  COLLE  A  FROID  EN  POUDRE  POUR  MODELES 
Et  tout  collage  du  bois  en  general  -  Emploi  facile  et  economique 
Feigel   et   Weiblen  S.  a.  r.  1.   Lutterbach  (Haut-Rhin) 


LA  MACHINE  MODERNE 

121.  Rue  Lafayette,  PARIS  (X*) 


Abonnement  :   Un  an,  25  fr. 


Le  nutntro  :  2  fr.  50. 


SOMMAIRE  du  Num^ro   I  5  I 


Forme,  trempe  et  utilisation  des  outils  de  tours.  —  La 
fabrication  des  machines  agricoles.  —  Les  procedes  et 
outillages  modernes  pour  le  forgeage  mecanique  et  l'es- 
tampage  des  metaux.  —  Emboutissage  et  estampage  d'une 
piece  hemispherique.  —  Le  laminage  a  chaud  des  engrenages 
par  le  procede  Anderson.  —  L'affutage  des  outils  sur  la 
machine  Sellers.  —  Recettes  et  procedes  d'atelier.  —  La 
vie  industrielle.  —  Une  machine  a  tailler  les  engrenages 
coniques.  —  Pour  les  jeunes.  —  Un  graisseur  sous  pression 
moderne.  —  Les  courroies  transporteuses.  —  La  courroie 
Titan.  —  Les  chariots  automoteurs. 


NOTRE  ENCARTAGE 


Nous   attirons   .'attention    de    nos    lecteurs  sur 
1'encartage  de  ce  numero  fait  par  la 
Societe  Anonyme 
des  Anciens  Etablissements  LADREYT, 
182,  Boulevard  Victor=Hugo, 
a  CLICHY  (Seine), 
qui  presente  les  difFerents  modeles  de  Materiel 
de  Fonderie   qu  elle   construit   dans  ses  usincs 
et  particulierement  ses  Appareils  speciaux  a 
jet  de  sable,  licences  "WELLER"  pour  toutes 
industries. 


T.  KETIH  s  F.  THIRIHRT 

MATERIEL 

ET 

FOURNITURES  GENERALES 
POUR  FONDERIES 


SCIiE5SIJl-IiEZ-IiIEGE 

(BELGIQUE) 
Concessionnalres  exclusifs  de  I'AVtrBtNE 

pour  la  Belgique  et  la  Hollandc 


TOUT  MATERIEL  DE  FONDERIE 
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Machines  a  decaper  au  jel  de  sable 


pour  tous  usages. 


Chambre  de  decapage  a  mouvements  automatiques 


Cabine  a  jet  libre  -  Table  rotative 
Tambours  rotatifs  -  Caisson  de  Nettoyage. 
MATERIEL  DE  FONDERIE 

COMPRESSEURS  D'AIR  ■  VENTILATEURS 

Materiel  Pneumatique 
Captation  de  poussieres,  sciures  et  copeaux. 

Instalaticns  completes  -  Devi's  sur  demande. 

"  LOUTILLAGE  GENERAL  " 

52,  Rue  Rodier,  Paris  -  Teleph  :  Trudaine  38-86 


Table  rotative  a  buses  ciiculantes 


^flilllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllillllN 

I    E.  GERNELLE-DANLOY  &  Cie  | 

j    32,  Rue  du  Mail  et  31,  Rue  Bammeville,  a  ROUEN  (Seine-Inf")  j 

=  Directeur-Oerant  :  E.  QERNELjIjE,  Ancien  Directeur  cie  Fonderie 


FABRIQUE 
DE  NOIRS 


FOURNITURES  1 
GENERALES  ( 

et  Accessoires 

pour  | 

-a  FONDERIES  I 


DESULFU  RANTS  &  DESOXYDANTS  A.S.O. 

(60  a  90  °fo  de  desuifuration)  pour  Fonles,  Cuivre,  Bronze  el  Laitons 

D£phosphorant  pour  Fonte  Malleable  et  Aciers  =  Fondant  pour  Aluminium  -  Epurant  pour  Maillechort 

Adoptes  par  de  nombreuses  Fonderies,  les  Compagnies  de  Chemins  de  Fer,  les  Arsenaux  et  Fonderies  de  1'Etat. 

NOMB REUSES  ATTESTATIONS  &  REFERENCES  (Notices  explicates  sur  demande). 


Societe  d'ExpIoitation  des  Produits  A  .S.  O. 

75,  Boul.  Bertlliei*.  PAKIS  (XVll  »        Tel  :  Wayiam  28  3* 

Ateliers  de  Fabrication  a  Levallois-Perret 
43  l>is.  Rue  de  Lorraine 


Auent  General  pour  la  France 

Isidore  WEYL 

12,  Rue  de  Valenciennes,   PARIS  <Xe) 

Telephone  :  Nord  68-20 
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Nouvelles  Machines  A  MOULER 


UTARD 


SENSITIVES  DIRECTES 

N°  1.  —  Chassis  de  550x32Ora/m  et  500  x  300  /m 

N°   2.    ChaSSiS  de   800x400   <d6moulage  dans  le  bain  d'huile,  hauteur  du  d^moulage  180  ■»/■»). 

N°  3.  —  Chassis  de  im  x600m/m  ou  750 m/m  ronds. 


o 


SENSITIVES  REVERSIBLES 

MRl.  Chassis  de  450x320  ou  400  >  400m/m  —  MRlbls.  Chassis  de  600x400  /,, 
MSR3.  Chassis  de  550  x  400  m/m  —  SR2.  Chassis  de  670  x  500  /„, 

DEM  OU  LEU  SES 

DIRECTES  jusqu'a  l,nx600m/m  —  REVERSIBLES  jusqu'a  1.200x900  /„, 
FONDERIE  DE  DEMONSTRATION 

MATERIEL  COMPLET  DE  FONDERIE 


i 


Societe  des  Etablissements  A.  UTARD,  Longe 


ville=en=Barrois 
MEUSE 


©F=r 


iJf=lOE=Ji 


3©E 


3©E 


=1E 


Etabl1-  Gueret.Porte  t  V 

Anc".'M6.n  GUERET,Fonde*.en  1906 

USINE  et  BUREAUX,34&36,RUE  PICPUS, PARIS (XI)?) 


LLEPHON  e 
DIDEROT  25.69 


ADR.TELEGRAPHIQUE  GUEPORTE  PARIS 


Installations  i  Outillage  Pour  FQ N 


lES&USINES 


CHASSIS  CO U DES  ou  RIV 


K>  BREVETES 


OutiLr  de  Mouleunr 

LA  PLUS  AN  CI  EN  NE  FABRICATION  FRANC 


^Supports  d tames 

DE    TOUS  5YSTEMES 


RS  :  Conges  cuir  ,Goluons  .Lettres  etous  accessoires 

de  FUSION  deCOULEE  a  de  5ABLERIES 

VENTILATEURS.POCHES& ARMATURES. BRDYEURS,MACH:?aSABLE,ETUVES^ 

>QUINCAILLERIEINDUSTRl^ORGANESdeTRANSMISn. 

Ju ecu oral ex  &  Ddpots  : 


BORDEAUX,  LILLE,  LYON,  MARSEILLE,  NANTES,  ST  ETIENN  E 
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SOCIETE   flHOHYjYlE   DES  gTABIilSSEJflEflTS 


PH-  BOflVIIMIfl  &  E.  ROflGERflY 


SIEGE  SOCIAL 

USINES 

FONDERIE  DE  DEMONSTRATION 
BUREAUX  D'ETUDES 


A 


CHOISY-LE-ROI  (seine) 

RUE  PAUL-CARLE 

TOUT 
MATERIEL 

DE 

FONDERIE 


TOUT 
MATERIEL 

DE 

SABLERIE 


PETRISSEUR  MELANGEUR  POUR  SABLES  A  NOYAUX 


FIXINE 


NOUVEL  AGGLOMERANT 
POUR  NOYAUX 
SECHANT   A    L' AIR 


1  MAGASIN  DE  VENTE  D'ACCESSOIRES  :  32,  Boulevard  Voltaire,  PARIS  (XIs)  | 


 iiiiiiiiiiiiiiinii 
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SAF 


Telephones 

Trudaine.  .  . 

00 

-84 

00 

■  85 

00 

-86 

00 

-87 

00 

-88 

00 

-89 

Inter  

438 

La  Soudure  Autogene  Frangaise 

Societe  anonyme  au  Capital  de  6.0C0.000  de  frs,  Fondee  en  1909 

48,  RUE  SA 1  NT-LA  ZA  RE,  48  ::  PARIS  (9°) 

SERVICE  COMMERCIAL  et  MAGASIN  CENTRAL: 
1,  Rue  Milton,  Paris  (9«)  —  Trudaine  65-01  et  65-02 


TOUT 


ce  qui  concerne  la  Soudure  Autogene  et  le 
decoupage  des  metaux,  (Generateurs  d'acety- 
lene;  Chalumeaux  Picard,  SAF,  Pyrocopt,  etc.. 
Manodetendeurs,  Accessoires,  Metaux  et  Pro- 
duits  d'apport). 


SOUDURE  ELECTRIQUE  A  L'ARC 

Electrodes  brevetees  SAF  Kjellberg  et  Quasi- Arc.  —  Materiel  electrique,  brevets. 
Resistances.  —  Transformateurs.  —  Bobines  de  Self.  —  Installation  de  Postes  en  serie. 

Courant  continu  et  Courant  alternatif. 

TRAVAUX  DE  SOUDURE 

Reparations  de  Chaudieres.  —  Chaudronnerie  neuve.  —  Cuves  de  Transformateurs.  ■ 

Cuves  de  Brasserie. 

RECIPIENTS  EN  ACIER  SANS  SOUDURE  POUR  GAZ  OU  LIQUIDES  SOUS  PRESSION 


AGENCES  DANS  TOUTES  LES  GRANDES  VILLES 


MEULES  ARTIFICIELLES 

a  grand  rendement  -  Pas  d'encrassement  -  S6curite  absolue 


MEULES  en  EMERI  de  NAXOS  pur,  marque  "  OUEST  " 
Classaes  premieres  pour  adjudication  a  la  MARINE  a  la  suite  de  Concours  a  Brest  en  Septembre  1900,  Decembre  1906, 
Janvier  1909  et  aRochefort  en  Juin  1916,  avec  40  0/0  d'economie  totale  sur  les  autres  Fabrications 

MEULES  en  EMERI  de  NAXOS  et  en  COMPOSITION  u  m„  „ 

agglomer6es  au  Caoutchouc,  marque  L1UIM 

MEULES  sp6ciales  ELASTIQUES  marque  " LOUP '  ,  sans  rivales  pour  l'affutage 
des  scies,  le  tronconnage  de  toutes  matieres,  etc. 

MEULES  poreuses  en  CORINDON  marque  ,  travaillant  a  sec  ou  a  l'eau, 

pour  la  Rectification  et  l'Affutage. 

TOILES  &  PAPIERS  emeris6s  et  verres  -  EMERIS  en  poudre  et  pot6e  ROUGES  a  polir 


■>«  9-, 


COMPAGNIE  CENTRALE  des  EMERIS  t  PRODUITS  «  POLIR 

Societe  Anonyme  au  Capital  de  2.600.000  francs 

Anciens  Etabltssements  FREMY  -  NAVARRE  -  EMERIS  de  I'OUEST  -  CHATEAU 
133  135,  Boulevard  S6rurier,  PARIS  —  Teleph. :  NORD  03-94  et  67-74 
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PETITES  ANNONCES 


Pour  evlter  toute  erreur  et  slmplifier  la  correspondence,  nous  prions  nos 
clients  de  Men  vouloir  : 

1°  Ecrire  le  texte  de  I'annonce  tres  lisiblement  et  en  dehors  du  texte 
mime  de  la  lettre  et  nous  en  envoyer  autant  que  possible  deux  exemplaires ; 

2°  Indlquer  les  mots  qui  doivent  etre  composes  en  caracteres  gras  ; 

3°  Specifier  le  nombre  d'insertions  pour  lequel  I'ordre  est  donne. 

Pour  repondre  aux  petites  annonces,  void  comment  II  est  necessaire 
de  proceder : 

Ecrire  sur  l'enveloppe  contenant  la  reponse  uniquement  le  numero  de 
I'annonce  et  affranchir.  Nos  services  mettent  I'adresse  et  expedient  aussl- 
tot  les  lettres  aux  auteurs  des  insertions.  Nous  n'intervenons  en  aucune 
facon  dans  la  reponse. 

En  particulier,  pour  les  offres  et  demandcs  d'emplois,  ne  pas  joindre 
de  pieces  d'ldentite,  certificats  ou  references.  Inutile  aussi  de  joindre  une 
lettre,  a  nous  adressee,  pour  accompagner  les  enveloppes  timbrees  portant 
le  numero  de  I'annonce,  ces  dernleres  sont  mises  simplement  dans  une 
enveloppe  a  I'adresse  de  •  La  Fonderle  Moderne  «  (Petites  Annonces). 

Les  annonceurs  ne  peuvent  arguer  de  la  non  reception  de  numeros  jus 
Itficatlfs  pour  refuser  le  palement  des  insertions,  la  justification  etant  falte 
dans  nos  bureaux. 

Pour  les  communications  telephonlques  concernant  les  ■  Petites  An 
nonces  »  du  journal,  prlere  Instante  de  demander  ce  service  a  :  NO  RD  43-26 


OFFRES  DE  SITU  AT  10  MS 

IMPORTANTE  FONDERIE,  pieces  metalliques.  fonte,  cuivre 
et  aluminium,  dispose  pour  15  Fevrier  une  place  CHEF  DE  FON- 
DERIE. Toute  demande  doit  etre  accompagnee  de  references  tres 
serieuses.  Les  candidats  doivent  justifier  connaissance  parfaite  du 
modelage  bois  et  metallique.  plaques  modeles,  moulage  co- 
quille  et  moulage  machine. 

Adresser  demandes  a  M.  Gril,  7,  rue  Edmond-Gondinet,  Paris, 
qui  convoquera.  F  315 

On  demande 

Pour  fonderie  acier  au  petit  convertisseur,  region  Sud-Est, 
CONTREMAITRE  tres  competent  et  bon  organisateur  connaissant 
moulages  mecaniques  a  la  main  et  au  trousseau  pour  pieces  acier 
moule  de  toutes  dimensions.  Serieuses  references  exigees. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  316 


DEMANDES  DE  SITUATIONS 

CHEF  MODELEDR  en  plaques  modeles 

Connaissant  bien  moulage  main  et  a  la  machine  cherche  situa- 
tion dans  atelier  de  modelage  ou  fonderie.  Serieuses  references. 
Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  314 

TRES  BON  MOULEUR,  NOYAUTEUR,  35  ans,  connaiss.  mach. 
a  mouler  et  toutes  plaques-modeles,  demande  place  stable  ; 
references  serieuses 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  F  309 

DIRECTEUR  FABRICATION  FONDERIE 

Ipecialiste  alliages  aluminium,  bronze,  moulage  sable  et  co- 
quille,  plaques-modeles,  recherche  place  stable  DIRECTEUR  ou 
ADJOINT. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  10 

CHEF  DE  FABRICATION  plusieurs  anne'cs  de  maitrise,  decol- 
letage,  decoupage,  emboutissage,  au  courant  de  mecanique 
generale,  etablissement  de  prix  de  revient  sur  devis,  cherche 
situation  en  rapport  avec  ses  aptitudes.  Paris  ou  province. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  54 

CONTREMAITRE  DE  FONDERIE  tres  cxperimente  tous  moula- 
ges main  et  machine,  specialistc  du  cylindre  automobile,  mou- 
lage, noyautagc  et  sable,  pcut  si  besoin  organiser  et  assumcr  di- 
rection, recherche  emploi  serieux  et  stable,  Paris  ou  banlieue. 

Ecrire  au  journal  qui  transmcitra.  1S024 


CHEF  D£  FABRICATION  four  Martin  demande  placeTrance 
ou  etranger.  pratique  pour  acier  doux,  soudable,  dur  ou  carbone, 
aciers  mangano-silicium  pour  ressorts,  etc. , "construction  et  reglage 
des  fours,  bonne  reference,  connaissance  langue  etrangere. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra  18403 

CHEF  DE  FONDERIE  BRONZE,  32  ans,  marie,  sobre  et  actif, 
muni  de  bonnes  references,  experiments  petites,  moyennes  et 
grosses  pieces  a  la  main,  trousses,  plaques-modeles,  machines  a 
mouler,  cherche  place  analogue. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  18438 

CHEF  DE  FONDERIE.   20  ans  d'emploi,  specialiste  du 

trousseau  tout  genre,  connaissant'  a  fond  le  cylindre  d'auto, 
demande  place. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  18156 

INGENIEUR  EX-CHEF  DE  SERVICE  de  fonderie  acier  et 
fonte,  dans  importante  firme  metallurgique,  recherche  situation 
analogue  ou  direction  d'une  fonderie  de  moyenne  importance. 

Peut  se  charger  de  1'etude  d'une  installation  moderne. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra.  18126 

OFFRES  DE  REPRESENTATION 

On  cherche 

De  BONS  AGENTS  REGIONAUX,  bien  introduits  pour  le  ma- 
teriel de  fonderie  et  d'acierie.  F  313 
Ecrire  Soc.  An.  des  Etabl   Piron,  5.  R   Gretry,  Paris  (2e) 

DEMANDES  DE  REPRESENTATION 

Maison  specialised  dans  LA  REPRESENTATION  DE  FON- 
DERIES,  4  voyageurs  avec  voitures  automobiles,  demande 

REPRESENTATION  EXCLUSIVE 

importante  fonderie  acier  au  convertisseur. 

Ecrire  au  journal  qui  transmettra  F  318 

OFF RES  DE  MA  TERIEL 

A  vendre 

CUBILOT  monte  sur  colonnes,  vidange  par  le  bas.  3  tonnes  a 
l'heure. 

CONVERTISSEUR.  —  soufflage  lateral.  —  2  tonnes. 
BENNE  PRENEUSE  en  tres  bon  etat. 

S'adresser  a  :  Ateliers  de  Sedan,  a  Sedan  (Ardennes)    F  311 

On  demande  a  acheter  : 
MACHINES  A  MOULER  et   MATERIEL   pour  installation 
fonderie. 

S'adresser  au  journal.  11913 


CHEMINEES,  FOURS 

tous   systemes    pour  toutes  industries 

GAZOGENES,  RECUPERATEURS 

CHAUDIERES 

Installations  completes  d'Usines 
PLANS  et  DEVIS  sur  demande 

J.  CHARLIER  et  L.  RINGEISSEN 

7,  Impasse  du  Moulin-Vert,  PARIS-xiv^ 

Tcl6phone  :  Saxc  42-64 
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SABliES  DE  JVIOUhAGE 

Qualite  exeeptionnelle 
des    SablicnCS    de    l'Eehelle  (Ardennes) 


PpoppietaiPes 


PERIJ  FRERES, 


Charbons-eokes,  ChaflcVillc 

( HMennes ) 


^3C 


Etabiiss1  A.  MARILLIER 

SAINT-LOUP-SUR-SEMOUSE  (Hte-Saone) 


Mouleuse  a  table  rotative. 


MACHINES 
MOULER 

MOULEUSES  a  TABLE  ROTATIVE 

utilisant  des  chassis  bruts  de  fonderie. 

MOULEUSES  UN1VERSELLES 
NOUVELLES 

MOULEUSES 

A 

GRANDE 
PUISSANCE 

avec  demoulage  direct  ou  par  table  rotative. 
Les   organes    de    serrage    de  ces 
mouleuses  fonctionnent  dans  1'huile. 

DEMOULEUSES  directes  et  combi  nees 
avec  table  rotative  pour  utiliser  des  chassis 
rabotcs  ou  bruts  de  fonderie. 


MATERIEL  &  FOURNITURES  8ENERALES  pour  FONDERIES  &  AGIERIES 

GRAPHITES,  NOIR  MINERAL,  VEGETAL  &  D'ETUVES 

Installation  et  Conseils  Techniques  de  pondetue 

ARTICLES     POUR  MODELEURS 

V.  MONTELLIER 

Telephone  :  Gobelins  52=40    —     20,   RUE    PASCAL,    PARIS  (V»«) 
USINE  :  28,  30,  32,  Boulevard  Louis-Lemoine,  IVRY-SUR-SEINE  (Seine) 
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OFFRES  DE  MATERIEL 

POUR  LE  MOULAGE  MECANIQUE 
Employez  nos  ALLIAGES  SPECIAUX  pour  plaques-modeles 
et  surmoules 

D^mandez  notice  franco  aux  ALLIAGES  FADA,  95,  boulevard 

Davoust,  Paris  (20°).  Tel.  :  Roq.  12-36.  F  243 

6  PONTS  ROULANTS  ELECTRIQUES,  1  tonne,  portee  8  metres 
ou  moins,  courant  triphase'  50  P.  1  15/220  ou  biphase  42/220,  neufs 
et  garantis.  Fun  5.000  francs. 

Electrification  d'appareils  de  levage 

TOOS  MOTEDRS  courant  continu  et  alternatif. 

Prix  interessants,  travanx  garantis,  F.  316 

Lavergne,  32,  rue  des  Annelets,  Paris.  Teleph.  :  Nord  20-52. 


Machine 

preparation. 


a   mouler    BONVILLAIN    T-A  av. 


materiel  de 
17422 


150  chassis  p.  Fonderie  bronze.  Dimensions  variees. 
Chabert,  33-35 ,  r-  Haxo,  Paris.  Roq.  :  84-22. 

2  Machines  a  mouler  GLAENZER  ET  PERREAUD,  chasais 
35  x  50. 

1  Pompe  a  compression  et  son  accumulateur. 

2  Machines  a  mouler  a  main  UTARD  n°  1  et  demotteuse. 
1  broyeur  a  cuve  tournante  de  1  m.  50. 

1  broyeur  a  sable  au  moteur  a  cylindre  de  60  x  15. 
1  tamiseur  mecanique  va-et-vient,  tamis  de  60  x  45. 
1  cubilot  chassis  fonte,  poches  diverses  et  brancards. 
Prix  tres  interessants. 

Etablis.  Guerin,  Beziers.  18033 
A  vendre  : 

MACHINE  A  MOULER  de  Hanovre,  table  reversible  de 
1  m.  X  800. 
1  PONT-ROULANT  a  main  de  3  tonnes. 
1  PONT-ROULANT  a  main  de  2  tonnes. 
MACHINES  A  MOULER  A3.  Bonvillain. 


S'adresser  au  journal 


1  1912 


A  VENDRE  EN  TRES  BON  ETAT 
1  CUBILOT,  force  i  .ooo  kilos  a  l'heure. 
1  TONNEAU  a  dessabler. 
1  BROYEUR  a  spheres,  cuve  de  1  m.  10. 
1  MACHINE  A  NOYAUTER. 
ONZE  POCHES  de  15  a  500  kilos 
1  lot  de  CHASSIS  EN  FER  de  20 
ATELIERS  MELUN,  a  Soissons. 


X  30  a  50  x  50. 


18579 


A  vendre  d'occasion  : 
Four  basculant  systeme  "  INTEGRAL 

Etat  de  neuf,  pour  fusion  de  400  kilos. 
Ecr.  :  L.  Quirline,  19,  r.  de  Zurich.  Le  Havre. 


COMPTOIR  AGRICOLE  &  COMMERCIAL 

54  "is,  RUe  de  Clichy,  PARIS  -  -  Teleph. :  LOUVRE  05-31 

FONTES 

ALLIAGES  FERRO-METALLIQUES 
MALLEABLES   Blanches  et  Grises 
MECANIQUES  BOCCAGE  et  Grises 
PRODUITS  REFRACT  AIRES 
CRAIE  PHOSPHATEE 

COKE,  ETC.,  ETC.  pour  fonderies 
IMPORTATIOM  —   EXPORT  AT  IOH  -    CONS  ION  A  I  ION 


MATERIEL  DE  FONDERIE 

A  L'ETAT  DE  NEUF 
A  vendre.  Occasion  rare. 

Machines  a  mouler  BONVILLAIN. 

Etuve  a  noyaux. 

Fours  basculants  SIMPLEX. 

1  FOUR  a  huile  lourde  avec  reservoirs. 

1  DIVISEUR  pour  sable. 

TONNEAU  a  dessabler. 

MARBRE3  rabotes  de  2  metres. 

CHEMINEE  de  6  m.  x  830  de  diametre. 

Creusets  MORGAN,  A,  200;  C,  100; 
Trident,  170  B,  briques  en  terre  refractaire. 

Une  grande  quantite  de  CHASSIS,  PRESSES 
PLANCHES  en  bois  dur,  etc. 


d'autres  marques  Le 


S'adres.  a  Boeltz  et  Cie,  76,  r.  de  Normandie,  Courbevoie. 


a  chassis, 
18318 


DE  MA  NOES  DE  MATER/EL 

On  demande  a  acheter 
Deux  machines  a  secousses  genre  MORAT. 
Ecrire  au  journal  qui  transmettra  F  310 

On  cherche:  Un  PETIT  BROYEUR-FROTTEUR  POUR  SABLE. 
X.  Graff,  Kogenheim  (Bas-Rhin).  F  319 


OFFRES  D  U SINES  d  ATELIERS 

A  LOUER 

avec  ou  sans  promesse  de  vente 
MAGNIFIQUE  FONDERIE  NEUVE 
AUX  PORTES  DE  PARIS- Banlieue  Sud  (5  km.)  En  plein  pays 
de  sable.  A  100  metres  gare  marchandises.  Grand  Hall  de 
2  000  metres  sur  terrain  de  13.000  metres.  Cabine  haute 
tension.  2  cubilots.  Machine  a  mouler.  Ateliers  pour  plaques- 
modeles.  Ateliers  d'ajustage  et  mecanique.  S'adresser  pour 
visiter  et  traiter  :  a  M.  BOISSELOT,  114,  rue  Castagnary,  Pans 


(XVe)  -  Telephone  :  Segur  37-26. 


247 
A  ceder  : 

PETITE  FONDERIE  de  cuivre  et  bronze  en  pleine  activite. 
Prix  :  25.000  francs. 

S'adresser  au  journal  (Service  immobilier).  ' 1000 

A  ceder,  grande  ville  de  la  Loire  : 
FONDERIE  DE  FONTE,  superficie  3.500  m.  comprenant  divers 
batiments  a  usage  de  fonderie,  magasins,  bureaux,  concier- 
gerie,  habitations  d'ouvriers  et  employes.  Deux  cubilots, 
outillage  pneumatique.  Capacite  mensuelle  150  tonnes,  pieces 
jusqu'a  10  tonnes.  Specialities  reputee,  et^tous  travaux.  Direction 
assuree.  Prix  a  debattre. 

S'adresser  au  journal  (Service  immobilier).  '  i°7° 


SOCIETE  LORRAINE  MINIERE 
et  METALLuRGIQUE 

SociSte  Anonyme  au  Capital  de  50.000.000  de  Francs 

STlV.F.  SOCIAL  DIRECTION  GENERA.LE 

35,  Boulevard  Haussmann,  35         21,  Avenue  du  Marechal-Foch 

pARIS  METZ  (Moselle)  Teleph.  23-25 


HAUTS  FOURNEAUX  dc  THIONVILLE 
MINES  dc  FER  d'AN GEVILLERS 
CARRIERES  DE  PIERRES  A  CHAUX  DE  WITTR1NG 
DEPOT  dc  CHARBONS  a  THIONVILLE 

Fonte  de  moulage  et  d'affinage 
Fonte  hematite  de  moulage  et  d'affinage 

SPECIALITE  DE  FONTES  HEMATITES  POUR  LING0T1ERES 

Ballast  et  Laltlers  concass^s 
Laitier*  granules  -  Briques  de  Laitier  -  Minerai  de  fer 
Calcaire  pour  Acieries  et  Fours  a  chaux 
Briquettes  et  Charbons  de  toutes  provenances 
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LA  CHIMIE  EN  FONDERIE 

est  un  auxiliaire  precieux 

UN  FOND  EUR  METHOD /QUE  CONTROLE  SES  MATIERES  PREMIERES 
C'EST  UNE  DEFENSE  QUI  FAIT  FA/RE  DES  ECONOMIES 

Larjoratoire  LE  MAIRE  &  BOUDET 

3,  Rue  des  Haudriettes  -  PARIS       Tel.  :  Arch  31-51 
Analyses  Metallurgiques,  Fontes,  Bronzes,  Cokes,  etc. 


j^iiiiii  111  iiiii  mil  iimi  m  iiiiiiiiiiiiiiiiimiiiiiiii£ 

I  Tout  le  Materiel  | 

E  Moderne  = 

J     FONDERIE  I 

E  vous  le  trouverez  chez  E 

1  Fernand  PERDRIZET  | 

™  Ingenieur 

E  29-31,  Rue  de  Chabrol  —  PARIS  =  x<  = 

E   T£legr.  :  Feperdrix-Paris  Tel«ph.  :  Nord  27-78  Z 

E  qui  peut  liVrer  toutes  :  E 

Installations  completes  pour  fusion,  E 

E    Installations  de  preparation  du  sable,  E 

E  Installations  de  dessablagc  z. 

E  (jet  libre,  table  rotative,  tambour  rotatif.)  = 

=  Installations  de  machines  a  mouler,  etc.  E 


mi 


22  Ans  de  Pratique  E 

Nombreuses  et  se>ieuses  References  ~ 
IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIMIIIIIIIIIIIII~ 


REVUE  MENSUE.LLE 


II   ne  suffit  pas 
de  la  lire,  encore  { 
faut-il  la  realiser. 


APPRENDRE 


! 


TOUJOURS 


MODERNISER 


VoUS  trouverez  :  La  competence  desirable  et  le 
Materiel  perfeetionn6  veritable 
a  la  maison  d* 

INSTALLATIONS  MODERNES  DE  FONDERIES 
A.  GARRY 

L.  BONNAUD,  lng.  A.  et  M..  Suceesseur 
69.  rue  de  Wattignies 
PARIS  -  12' 

Science    —    Experience    —    Technique    —  Pratique 


||||illllllll|||||||||||||||||||||||||||ll!!l!!l!IIN 

Toutes  les  Fonderies  modernisent  | 

leur  NOYATJTERIE 

avec  les 

MALAXEURS  »  SABLE 


et  les 


ETUVES 


de 


1  BERMOND   &  Cie,  l°oo^^. 
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SOCIETE  PARISIENNE 


DE 


Materiel 


DE 


FONDERIE 


Societe  Anonyme 
au  Capital  de  625.000  ir. 

entierement  liberi. 


Administrateur-Delegu6 
G.  GRANDIDIER  (A.&M.) 

Administrateurs 
A, BOERINGERie.c.P)  E. GRAND (a.&m.) 
&  P.  CARNET  (A.&M.) 


Appareils  Modern es  et  de  Tous  Modules 

Cubilots,  Ventilateurs,  Fours,  Poches,  Broyeurs,  Tamis,  Diviseurs 
Separateurs,    Etuves   a   Noyaux,    Fours   Secheurs,    Jet   de  Sable 
Tonneaux    Dessableurs,    etc...  etc... 

LIVRAISONS  RAPIDES 

Bureaux  et  Magasins :  122,  Avenue  de  la  Republique,  PARIS  (xie) 

USINES  a  SENS  (Yonne) 


Telephone  :   Roquette  39-87 


Telegramme :  Materfbnd-Paris 
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HPHE  FOUHDRY.  la  Fondepie  est  an  journal  technique  qui 
s'occupe  exclusivement  des  questions  de  fondepies  relatives 
a  la  fonte,  a  la  fonte  malleable,  a  l'aciep,  les  bponzes  et  laitons 
et  l'aluminium.  Tous  les  sujets  qui  ont  des  pappopts  avec  la 
fondepie  j  sont  tpaitds  tels  que  :  la  construction,  la  conduite  et 
l'entpetien  des  cubilots  et  autpes  foups  ;  la  fabpication  des 
modeles  ;  l'opefanisation  ;  l'outilla^e  en  general  ;  les  etudes  de 
pendement  :  en  un  mot  tout  ce  qui  inte>esse  la  fondepie  au  point 
de  vue  ppatique. 

Les  Redacteups  de  "  THE  FOUHDRY"  sont  des  hommes 
occupant  le  ppemiep  pang  pelativement  aux  questions  qu'ils 
tpaitent  et  peuvent,  en  consequence,  donnep  la  solution  des 
ppoblemes  qu'ils  exposent. 

On  peut  souscpipe  en  tout  temps;  mais  le  plus  tot  vous  vous 
abonnerez,  le  plus  tot  vous  pouppez  tipep  profit  de  la  lectupe 
de  ''THE  FOUHDRY  "  qui  est  indispensable  a  tout  fondeup  qui 
veut  mapchep  avec  le  ppogpes. 

"  THE  FOUHDRY"  est  le  seul  joupnal  amepicain  qui  s'occupe 
exclusivement  des  Fondepies. 

PUBLICATION  BIMENSUELLE 

Abonnement  :  56  francs,  y  compris  raffranchissement 


To  p 


CLEVELAND,  OHIO 


U.  S.  A. 


XX 


LA  FONDERIE  MODERNE 


Decembre  1922 


it 


CHANARD-ETOILE 


MALMAISON-RUEIL  (S.-et-O.)  —  Tel.  364 

ASPIRATEUR  AUTOMATIQUE 

POUR  AERATION,  FUMEES.  GAZ  LOURDS,  VAPEUR 

NE  TOURNE  PAS 

LES  FONDERIES : 

de  la  Societe  Alsacienne  de  Constructions  meca- 
niques  de  Mulhouse,  Belfort,  Graffenstaden ;  de  Les  Fils  de  A.  Piat, 
a  Soissons ;  des  Hauts  Fourneaux  de  Pont-a-Mousson,  etc.,  etc. 

LES  ATELIERS  DE  GROSSE  CHAD DRONN ERIE  de  i« 

S.  A.  C.  M.  Belfort,  Mulhouse  et  Graffenstaden  ;  de  la  Societe 
Corpet  et  Louvet,  de  la  Courneuve  ;  de  la  Societe  B.  W.,  de  la 
Courneuve  ;  des  Tre/Heries  de  Douai,  etc.,  etc. 

SONT  EQUIPES  PAR  CES  APPAREILS 


ETABLISSEMENTS 


A.  JOHNSON       C,e  23,  Rue  de  Rome,  PARIS  (80 

Administrateur-Directeur  :  M.  Gaston  PRUDHOMME  ^^""^"dauer-parIs 


MINES  -  HAUTS  FOURNEAUX 

FORGES  -  ACIERIES  -  LAMINOIRS   d'Avesta,  Hogfors,  Engelsberg,  Vesterby, 

Axmar,    Pershyttan,   Flatenberg  (Suede) 

FONTES,  FERS,  ACIERS  DE  SUEDE  AU  CHARBON  de  BOIS 
MINERAIS  DE  FER,  PYRITES 
FONTES  ANGL AISES  et  AMERICAINES  speciales  pr  malleable,  cylindres,  etc. 

_J  1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 !  1 1 B !  1 1 1 1 1  ■  I !  ■  E I  ■  I !  1 1 B I S I  ■  1 1 1 1 1 1 1  ■  1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1  ■  1 1 1 1 1  ■  1 1  ■  I  ■  1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 E I  h .  I B 1 1 


LES  FILS  DE  REGY  Freres 

Modeleurs-Mecaniciens 


MAISON    FONDEE    EN  1881 


120-122,  Rue  de  Javel,   PARIS  (15«me) 


TELEPHONE 
Saxe  09-85 


Fournisseurs  des  Compagnies  de  Chemin  de  fef  et  des  plus  importantes 
::  maisons  de  Constructions  de  petite  et  grosse  Mecanique.     ::  :: 

MENUISERIE  INDUSTRIELLE 


:iliiillliiiiiiiiMMiiiHiiiiiiHiMiiiiniiiiiiiiiMiiiniiiiiiiiiiiifiiiiiiiiiiiiiiniiiiiiiiiiiiMfiiiiiiiriii 
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FOURS  DE  FUSION 

pour  BRONZE,  LA1TON,  CUIVRE,  ALUMINIUM  et  ALLIAGES 

systeme  economise  "INTEGRAL"  Brevets 
BASCULANTS  et  FIXES  pour  ereusets  de  toutes  eontenanees 

ROUZIER,  J.   M.  17,  Avenue  Thiers -Le  RAINCY  <se  ine-et-Oisei 


Ingszieur-Constructeur  A.&M. 


Telephone:  Le  RAINCY  n  27  8 


Fondenies  &  Ateliers  de  Construction  TH|VET~HANCTIN 


o.  # 
I.  o,  o. 


Maison  fondee  en  1860 

14  a  20,  rue  Ernest-Renan,  a  SAINT-DENIS  (Seine) 
Directeur  technique :  Paul  EHRET,  Ingenieur  A.  M. 


V#  V*  V#  W  W  V* 

*»■*  '*-  *r  'f 


ACHINES  u.  Pl„,  Perfectionnees 


les  plus 

Systeme  HANOTIN  pour  la 

PREPARATION  DES  SABLES  DE  FONDERIES 

=  Fonte  -  Acier  -  Bronze  -  Aluminium  ■ 


INSTALLATIONS  completes  et  mise  en  marche 


DE 


FONDERIES  &  SABLERIES 


BROYEURS  et  Malaxeurs 

pour  toutes  matieres 


cages  sph6riques,  systeme  HANCTIN. 


ENVOI    FRANCO    DU  CATALOGUE 


le  NOYAUTAGE  EN  SABLE  a  AGGLOIHlERANT 

ECONOMISE 
£f         la  main-d'oeuvre  QUALIFIEE 

MALAXEURS 

pour  melange  a  noyaux 
ETUVES  A  NOYAUX 


BERMOND  &  Cie,  *0do£e"»»o 
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Telephones  : 
Elysees  :  i 6-44 

—  38-.7 

-  43-67 
Inter.  .  .  5-35 


LA  FONDERIE  MODERNE 
—      FONDEURS,      METALLURGISTES  !...  — 

L'AVEBENE 

remplace 

TOOS    LES  AGGLOMERANTS 
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Echanti  1  lonne 
gratuitem  nt 
Nombreuses 
Attestations  des 
Grandes  Firmes 


«  Dans  le  Ilojautage 
«■  Dans  le  Bpiquetage  ■• 
■•  des     Tournupes     et  ■■ 
Poussieres  metalliques 


Dans  la  Fabpication  des. 
flSglomepes  combustibles 
Dans    la    Reparation  des 

  Foups  Maptin   

■■■■  et   Conuertisseups  •— 


L'AVEBENE  S.A. 
13,  Rue  d'Aguesseau 
PARIS  (B  ) 

Le  RUBER  (pour  le  cuivre  et  le  bronze)   -   Le  NICER  (pour  la  fonte  et  racier) 

sont  les  meilleurs  produits  pour  passer  la  couche  aux  NOYAUX  et  aux  .MOULES 


Teleph.  s 
Norcl  89-74 


Lard  in  &  C 

Usinc  et  Bureaux;  79,  Rue  de  Crimee,  93,  Rue  Manin,  Paris  (19) 


Teleph.  : 
CombAt  05  24 


Oatils 
de  moalears 

pabnieation  soignee 

Stoek  important 
en 
magasin 


Materiel 
de  Fonderie 
le  plus 
moderne 

DiVraisoft  popide 


Poehes  -  Hrmatures  -  Pelles  de  mouleurs  -  Tamis  -  Soufftets  -  Supports  simples,  doubles  et  de  toutes  formes 
Pointes  et  Croehets  de  mouleurs  -  Jsloins  -  Oene  -  Tale  -  peeule  -  Dextrine  -  HVebene  -  Conges  euir  -  Uettres 
fondues  ocl  estampees  -   Broyeafs  a  sable  -  jviaehines  a  noyauter  -    jvietai  aVee  OQ  sans  retroit  -  Bougie  a 

noyaus,  etc,  ete. 

Installation  complete  de  Fonderie 

Usine  speeialisee  dens  la  fabrication  des  Chassis  eoudes  a  CotlPbeVoie  (Seine) 
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FONDEURS  a  vos  premiers  besoins 


>3  /  RESINE 

/  Gomme  a  noyaux 
/  Melasse 
/   Huile  et  Farine  de  Lin 


Resine 
Glucose 


/  PHOSPHUKE 
jX? /  DE  CUIVRE 

/  Plombagine 
Q   /  Talc,  Ardoise,  Rouge  X  4^ 
Isoline  w 


Bougies  &  noyaux 





PELLES 
Tamis 
Ciment 

metallique 
Brosses  metalliques 
Tresse  de  paille,  etc. 


Votre  Interet  est  de  consulter  H.  LAMOTTE,  48,  Rue  des  Tournelle! 


Teleph.  \  Arc|»»ves  |{  °|  Adr.  tel.  :  EtomaUParis 


PARIS  (3e) 


MATERIEL  m 


COMPRESSEURS  D'AIR 
Marteaux  Burineurs 
Fouloirs 

Detartreurs 

Flexibles  *  Raccords  express  -  Robinetterie 
INSTALLATIONS  COMPLETES 

NOTICE    B  GRATUITE 

BUREAUX  DE  PARIS  : 
^  32,  Rue  Caumartin,  Pari»-9e 


SOCi^Tfe  ANONYME 


GusUve  CORB1E-R 


MARCHIENNE-AU-PONT  (Belgique) 

Seal  depcsitaire-ccpcessicnnaire  pcur  la  Belgique  et  la  fraoce 
des  prcdaits  de  la  firme  : 

The  S.  OBERMAYER  et  C  ,  Chicago.  —  Usines  a  Cincinnati,  Chicago,  Pittsburg. 
Conges  en  euir  —  Attaches  ondulees  —  Goujons 
Lettres  en  laiton  estampe  et  metal  blanc  —  Supports 
Ciment  de  fer  Americain,  etc. 

c/irrpr  supports  americains  en  tole  perforee 
JvJvvLj    demandez   echantillons  immediatement 
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EXEMPLES  de  pieces  moulees  en  MOTTES  sur  nos 
machines  a  pression  et  secousses  combinees  75J 

MOYENNE  des  MOTTES  obtenues  en  7  heures  de  travail 
avec  une  machine  conduite  par  1  seul  homme  =  100 

Cousultez-nous  pour  n'importe  quelle  machine  a  mouler 
dont  oous  pourriez  avoir  besoin. 

ALLIED  MACHINERY  O  de  FRANCE 

19,  Rue  de  Rocroy  -  75,  Rue  de  Naubeuge,  PARIS  (Xe) 


Telegr.:  ALMACOA-PARIS 


Teleph    TRUDAINE  01-55.  01-56.  01-57^3 


TAMIS  -  CRIBLEURS  A  MOUVEMENTS  GIRATOIRES 

de  la 

GREAT  WESTERN  MANUFACTURING  Company 


USAGES 

Tamisage  des  Sables  fleufs 

flettoyage  des  Vieux  Sables 
Preparation  des  Sables  a  fioyaax 


AVAHTAGES 

Leger,  Transportable  sup  cable  trolley 
Branehe  sur  circuit  lumiere  110  volts 

Debit  doable  des  eribles  alternatifs 
Debit  sextuple  du  travail  a  la  main 
flueune  obstruetion  au  niveau  du  sol 

Toiles  metalliques  interehangeables 
Fabrication  soignee,  Organes  proteges 
Eeonomie  de  main-d'oeuvre 


Type  V  Qopmal  d'usage  eoufant    -         a  gpand  debit    -    CS  a  deux  tamis 


Societe  Anonymc  des  Etablissements 

FENWICK  FrEres  &  Co 

8,  Hue  de  Roeroy,  PAt^IS  -  4,  Rue  de  La  BassSe,  LILLE  -  112,  Boul.  des  Beiges,  LYON 


ICBDIIIIIIIIIIB3BB 


tTABLISSEMENTS  /^t 

NOUVION  4  C"  /A, 


Ixa.cr6a.ieiar    das    Arts     «t  Manufactures 

LA  FORGE 

par    Champagne  (Cote-d'Or) 

NOIR  MINERAL 


NOIR  VEGETAL 

NOIR  D'ETUVE 
NOIR  DE  COKE 
PLOMBAGINES 
AGGLUTINE  /O 


HENIN=LIETARD 

(Pas-de-Calais) 

SAINT=feTIENNE 

(Loire) 

CHAMPAGNE 

(Cote-d'Or) 

FORGE  de  LCEUILLEY 

(Haute-Sadne) 


fldpessep   la  Coppespondance  a 

NOUVION  &  CIE 


TiUgraphe  —  a  CHAMPAGNE  (Cote-d'Or)  —  TdUphone 


I II  ■  |  > .  (Ir  I'Kclil  loll  el   <lr  l'l  lldllsl  rii-,  Mull  I  I'lillfjr  (Si'illr). 


